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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá studií řízením materiálového toku ve vybraném výrobním 
podniku. Zaměřuje se na analýzu současného stavu výrobní logistiky. Obsahuje návrhy 
na zlepšení procesu vyskladnění na konkrétní pracoviště, které přispívají k vyšší 
produktivitě výrobních úkolů.   
 
Abstract 
The thesis deals with the management of the material flow studies in the selected 
manufacturing company. It focuses on the analysis of the current state of the production 
logistics. Contains suggestions for improving the process of picking on specific 
workplaces, which contribute to higher productivity of production tasks. 
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ÚVOD 
Udržení konkurenceschopnosti v dnešní době při stále měnících se podmínek trhu není 
jednoduché. Bez ohledu na zaměření podnikání je hlavním cílem každé společnosti 
získání stabilní pozice na konkrétním trhu. Pro splnění cíle je nutné neustále pozorovat, 
sledovat a analyzovat všechny ve společnosti probíhající procesy z hlediska jejich 
závažnosti. Je důležité vyhledat aktivity, které nepřinášejí určitou přidanou hodnotu, 
tzn., nepřispívají k uspokojení zákaznických potřeb. Kde této činnosti vznikají, jsou 
místa plýtvání, které mají být eliminovány.  
Jedná-li se o výrobní podnik, místa plýtvání mohou být následující: vysoké zásoby, 
čekání, výroba zmetků, nepotřebné pohyby, nadbytečná doprava a manipulace. 
K odstranění místa plýtvání a eliminaci zbytečných kroků napomáhají nástroje a 
metody štíhlé výroby. Základním konceptem této metodiky je využívání drobných změn 
pro zvýšení produktivity práce a následně pro celkové zvýšení efektivnosti 
podnikových procesů.  
Tato bakalářská práce se zaměřuje na vyhledání úzkých míst ve výrobním podniku ABB 
s.r.o. z hlediska plynulosti materiálových toků. Doufám, že se mi podaří vytvořit takový 
návrh na zlepšení, který pomůže podniku snížit náklady a tím přispět k většímu úspěchu 
na trhu.   
Věřím, že i pomocí malých změn lze dosáhnout velkých úspěchů. Jak říká známý 
americký podnikatel:  
"Tajemství úspěchu tkví v tom, že děláme celkem obyčejné věci neobyčejně".  
John D. Rockefeller 
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1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Hlavním cílem bakalářské práce bude předložení vhodných návrhů pro zabezpečení 
plynulosti materiálových toků ve vazbě na výrobní procesy.  
Pro splnění hlavního cíle bude potřeba provést několik dílčích kroků. V první části 
práce představuji společnost. Po vymezení teoretických pojmů a přístupů řešení 
provádím nejdříve analýzu podnikových procesů, následně analýzu současného stavu 
materiálového toku, a vyhledám úzké místa v logistickém řetězci. Na základě zjištěných 
nedostatků vypracuji návrh na zlepšení konkrétní činnosti vyskladnění. Bude navrženo, 
jak minimalizovat časové ztráty zavedením nových manipulačních prostředků a bude 
doporučeno, jak zavést nový vyskladňovací systém v praxi. 
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2  PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI A POPIS PODNIKÁNÍ 
Tato část se zaměřuje na představení zvolené společnosti, s kterou spolupracuji při 
realizaci bakalářské práce. Obsahuje základní informace o společnosti, jsou zmíněni 
největší dodavatele a zákazníky, výrobní sortiment, a je představená organizační 
struktura zvoleného výrobního závodu. Základní údaje byly zjištěny pomocí oficiálních 
webových stránek a pomocí kmenových zaměstnanců v průběhu spolupráce 
s podnikem. 
 
2.1   Mezinárodní charakter společnosti 
Mezinárodní společnost ABB s její dlouhodobou historií je přední světovou společností 
působící v oblasti energetiky a automatizace. Jak motto podniku „Power and 
productivity for a better world“ poukáže, hlavním cílem společnosti je najít cestu 
k zlepšování využití elektrické energie, přičemž velký důraz je kladen na ochranu a 
snížení dopadu činností na životní prostředí. Hlavní sídlo společnosti je umístěno ve 
městě Curych ve Švýcarsku. Podnik zaměstnává kolem lidí 145 000 v přibližně 100 
zemích celého světa (1). 
 
 
 
 
 
2.2   Společnost v České republice 
Mezinárodní společnost v České Republice působí prostřednictvím svých výrobků a 
služeb již od roku 1970, avšak formální vznik společnosti se datuje od roku 1992, kdy 
byla založena první společnost pod názvem ABB. Pro zabezpečení dlouhodobé 
prosperity je důležité držet krok s technologií. ABB každoročně investuje mnoho 
Obr. 1: Logo společnosti ABB. (1) 
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finančních prostředků do oblasti výzkumu a vývoje. Od roku 1992 výše investic 
přesahuje 4 miliardy českých korun (1).  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 2: Výrobní závody a výzkumní pobočky v ČR. (2) 
 
Organizačně ABB je rozděleno do čtyř divizí:  
1. elektrotechnické výrobky, 
2. energetika,  
3. automatizace výroby a pohony,  
4. procesní automatizace (1). 
 
Všechny výrobky se vyrábějí způsobem, aby vyhovovali mezinárodním normám. Mezi 
produkty ABB patří např.: 
 kompaktní a vzduchové výkonové jističe, 
 stykače a tepelná relé, 
 odpínače a přepínače, 
 pojistky, pojistkové odpojovače a odpínače, 
 softstartéry, 
 elektroměry, 
 ovládací a signalizační prvky, 
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 koncové spínače a mikrospínače, 
 modulární přístroje, 
 elektronické přístroje, 
 průmyslové roboty, 
 rozváděče nízkého, středního a vysokého napětí, 
 inteligentní domové systémy (3).  
 
Všechny výrobní závody jsou držiteli certifikací ISO 9001, ISO 14001 a OHSAS 18001 
(3). 
 
2.3   ABB s.r.o. 
Pro vypracování bakalářské práce jsem si zvolila brněnskou divizi, která se nachází na 
ulici Heršpická 758/13. Výrobní závod aktuálně zaměstnává 584 zaměstnanců a jeho 
roční tržby se pohybují kolem 2 miliardy KČ. 
 
2.3.1   Dodavatelé společnosti 
Jedním z nejtěžších úkolů výrobního podniku, který ovlivňuje kvalitu finálního 
produktu, je výběr nejvhodnějšího dodavatele. Správný dodavatel je schopen materiály 
dodat vždy v požadované kvalitě. Důležitost dodavatelů ale nekončí v dodání kvalitních 
výrobků. Stejně zásadním parametrem při výběru je dodání objednaných materiálů 
včas, aby nedošlo k přerušení výrobní činnosti. 
Pro podporování vzájemných vztahů většina materiálů se objednává od dalších 
výrobních závodů mezinárodní společnosti ABB. Díky tomu, že dodání kvalitních 
výrobků charakterizuje i ostatní závody společnosti, dodavatelsko-odběratelské vztahy 
jsou vynikající. Obě smluvní strany si navzájem důvěřují, což má příznivý vliv na 
provozní řízení.  
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Samozřejmě kromě ABB dodavatelů, do firmy dovážejí materiál i další společnosti, 
např. německá společnost SEDOTEC GmbH & Co. KG, nebo české PULCO, a.s. 
Každoročně se provádí vyhodnocení dodavatelů. „Cílem je zajištění správné kvality, 
minimalizace negativního vlivu na životní prostředí, dosažení optimálních nákladů, 
dodacích a platebních podmínek a vyloučení subjektivních vlivů při výběru dodavatele“ 
(4). 
Spojovací materiály pro montáž zabezpečuje podnik Würth sám, pomocí inteligentních 
kanbanových systémů. 
 
2.3.2   Zákazníci společnosti 
V podnikání v energetické oblasti zabezpečení stálé, tradiční hodnoty výrobků není 
dostačující. Je podstatné držet krok s technologií a zdokonalovat výrobky s ohledem na 
lepší využití elektrické energie. Na trhu energetiky a automatizace se neustále objevují 
nový konkurenti, které se snaží zabezpečit stejnou kvalitu za nižší náklady.  
Největší lákavostí pro potenciální zákazníky společnosti je její flexibilita. Výrobky jsou 
přizpůsobené k zákaznickým požadavkům. V praxi to znamená, že při existenci 
určitého materiálového standardu je možné jednotlivé položky upravit tak, aby 
vyhovovaly zákazníkům. Druhou výhodou společnosti je rychlá reakce na změněné 
požadavky. Zákazník v průběhu realizace projektu může provádět změny, např. co se 
tyče používaných materiálů. Stane-li se, že již objednaný materiál se požaduje vyměnit 
za jiný, společnost ve většině případů jeho požadavek akceptuje.  
Většina produkce (cca. 80%) míří na export, což svědčí o tom, že v závodě vyrobené 
produkty jsou vysoce kvalitní. Mezi nejvýznamnější zákazníky patří např. Alpiq 
Generation (CZ), ČEZ Group, E-ON, Unipetrol RPA, Bohemia Müller, ČKD Group, 
Doosan Škoda Power, ELEXIM, ELKOV elektro, ELFETEX, Elektrizace železnic 
Praha, INELSEV, SIGMA Group, OHL ŽS a další (2).  
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2.3.3   Organizační struktura 
Společnost je celkově rozdělena do 10 úvarů (viz. Příloha 1). Každý útvar má svého 
vedoucího pracovníka, který je zodpovědný za práci svých podřízených a za průběžné 
fungování veškerých procesů spadajících pod jeho vedení.   
 
2.3.4   Výrobní program  
Závod, který jsem si zvolila pro vypracování bakalářské práce, se specializuje na výrobu 
rozváděčů nízkého napětí do 1000V a nabízí kompletní sortiment přístrojů a systémů. 
Předmětem výrobního portfolia jsou i 2 typy modulů, které jsou nevyhnutelnou součástí 
rozváděčů. Jsou to moduly: 
 MNS 3.0  modulární rozváděčový systém s analogicky řídícím centrem,  
 MNSiS  rozváděčový systém s integrovaným, motorovým centrem. 
 
Ve společnosti probíhá zakázková výroba.  
Vyrobené rozváděče jsou vhodné pro použití hlavně v průmyslové oblasti. 
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3  TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
V této kapitole jsou vymezené základní pojmy související s řešenou problematikou. 
Dále jsou popsané a vysvětlené základní koncepce zvolených metod, které byly 
využívané při realizaci analýzy. 
 
3.1   Logistika 
Evropská logistická asociace definuje pojem logistiky následujícím způsobem: 
„Logistika je organizace, plánování, řízení a výkon toků zboží vývojem a nákupem 
počínaje, výrobou a distribucí podle objednávky finálního zákazníka konče tak, aby byly 
splněny všechny požadavky trhu při minimálních nákladech a minimálních kapitálových 
výdajích“ (5). 
Kromě této definice existuje celá řada dalších, z kterých vyplývá, že logistika znamená 
mnohem více než pouhé přepravní procesy. Logistika znamená systematické plánování, 
organizování, řízení a kontrolu veškerých materiálových toků a s nimi spojených 
informačních toků (6, s. 27). 
 
3.2   Logistický systém 
Logistiku jako systém považujeme za zvláštní  multisystém, v kterém dochází k tvorbě 
hodnoty. Skládá se z několika dílčích systémů, které nelze zkoumat samostatně. Je 
potřebné pozorovat vzájemné souvislosti a dohledat množinu vazeb existujících mezi 
systémy, tj. zkoumat sytém jako celek. Jsou to systémy:  
 technicko-technologický, 
 řízení, 
 informační, 
 komunikační (6, s. 23). 
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Logistický systém se vyznačuje svými charakteristickými znaky, jako jsou 
dynamičnost (jedná se o systém měnící se v čase), schopnost učení se (za cílem 
dosažení účelnějšího chování prostřednictvím zpětných vazeb), schopnost 
samoorganizace (za cílem zlepšování vlastní struktury), schopnost samoopravy (tj. 
schopnost eliminovat a nahradit nevyhovující prvky a vazby) a otevřenost. Funkcí 
systému je postupné vytvoření takové struktury a chování systémů, včetně výstupů, 
které v konečném důsledku přispívají k naplnění cíle, k získání konkurenční výhody (6, 
s. 23-25). 
 
3.3     Logistický řetězec 
Pojmem logistický řetězec označujeme dynamické propojení trhu spotřeby s  trhy 
surovin, materiálů a dílů v jeho hmotném a nehmotném aspektu od poptávky konečného 
zákazníka až k dodání hotového výrobku k zákazníkovi (7, s. 111). 
 
3.4    Podniková logistika 
Podle různých hledisek můžeme logistiku rozdělit na dílčí oblasti. Na první úrovni lze 
rozlišovat Makrologistiku, Mikrologistiku a Logistický podnik. Kromě jiných do 
oblasti Mikrologistiky je zařazena Podniková logistika, která se zabývá řízením 
logistických aktivit v průmyslových a obchodních podnicích. Na základě hlavních 
činností realizovaných v rámci podnikové logistiky ji můžeme rozčlenit na: 
 pořizovací logistiku (zásobovací) zabezpečující vstup základních a pomocných 
materiálů do výrobního procesu, 
 vnitropodnikovou (výrobní) logistiku zabezpečující optimální přechod 
materiálového toku výrobou, 
 distribuční logistiku zabezpečující dopravu hotového výrobku do konečného bodu 
distribučního kanálu, tj. k finálnímu uživateli (8, s. 45-50). 
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 Obr. 3: Členění logistiky. (8, s. 46) 
 
3.5   Výrobní logistika a řízení výroby 
Výrobní procesy obecně můžeme chápat jako procesy přeměňující vstupy na výstupy 
s tvorbou přidané hodnoty pro zákazníka. Jednou z klíčových aktivit logistiky je 
řízení výroby, které se zabývá koordinací činností podílející se na realizaci výrobního 
procesu (9, s. 8). 
Základními cíli výrobní logistiky v oblasti plánování a řízení výroby jsou: 
 optimální výrobkové a materiálové toky, 
 optimální využití a vytížení ploch a prostorů, 
 vhodné pracovní podmínky (10, s. 125). 
 
3.5.1   Průběžná doba výroby 
Dosažením cílů výrobní logistiky dojde ke snížení průběžné doby výroby, pod kterou 
rozumíme celkovou dobu potřebnou na realizaci výroby spolu s časem potřebným na 
technologické operace, s časem, který je věnován manipulaci a s dobou klidu. Snížení 
průběžné doby výroby ve své podstatě znamená větší rychlost obratu a tím samozřejmě 
i větší výnos pro společnost. Snížení potřebných časů na realizaci činností přispívá k 
Hospodářská logistika
Makrologistika Mikrologistika
Distribuční logistikaVnitropodniková logistika 
Podniková logistika
Pořizovací logistika
Logistický podnik
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vyšší produktivitě (za stejný čas dokážeme produkovat více) a k nižším nákladům na 
provoz, např. náklady na energie, náklady na pracovní sílu, atd. (11, s. 22). 
Je nutné rozlišovat pojmy průběžná doba výroby a průběžná doba zakázky. Zatímco 
průběžná doba výroby zachycuje jenom čas na realizaci vlastního výrobního procesu, 
průběžná doba zakázky zahrnuje všechny potřebné časy k realizaci zakázky od prvního 
styku společnosti se zákazníkem až k expedici, včetně různých dalších odbytových 
činností. Znamená to, že je nutné připočíst časy ze všech fází realizaci výrobku, které 
jsou následující:   
 zakázková fáze, v které jsou nadefinované technické parametry výrobku, jsou 
stanovené vyráběné množství, dodací termíny a cena,  
 přípravná fáze, v které hraje důležitou rolu inženýring, jsou zabezpečené potřebné 
zdroje a probíhá předběžná organizace práce,  
 výrobní fáze, v které probíhají všechny technologické a obslužné procesy, 
 expediční fáze, což je poslední fází zabezpečující balení a dopravu výrobku 
k zákazníkovi (12, s. 184-185). 
 
3.6     Řízení materiálového toku 
Řízení materiálového toku v logistických systémech znamená řízení pohybu surovin, 
malých součástek, obalů, odpadů, polotovarů, hotových výrobků, a dalších materiálů 
z místa vzniku do místa spotřeby. Součástí řízení jsou činnosti jako předpověď 
materiálových požadavků, zabezpečení zdrojů při výběru nejvhodnějšího dodavatele, 
doprava, příjem a expedice materiálu (9, s. 75-78). 
 
3.6.1   Aktivní a pasivní prvky v logistice 
Z hlediska působení v logistickém řetězci můžeme rozlišovat aktivní a pasivní prvky 
logistiky. Pod názvem pasivní prvky rozumíme suroviny, základní a pomocní 
materiál, díly, nedokončené a hotové výrobky. Do skupiny pasivních prvků patří i 
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obaly a přepravní prostředky, pomocí kterých se uskutečňuje vlastní pohyb materiálu, 
odpad, který vzniká při výrobě, distribuci a spotřebě výrobků a informace, které 
zachycují pohyb materiálu v informačním systému spolu s tokem peněž související 
s pohybem materiálu. Sběr, zpracování, přenos a uchování dat, resp. informací hraje 
stejně důležitou roli, jak operace s hmotnými prvky. Pohyb všech pasivních prvků 
zajišťují aktivní prvky, mezi které můžeme zařadit technické prostředky a zařízení 
pro manipulaci, přepravu, balení a skladování, lidé, které ovlivňují fungování aktivních 
prvků a informační systém, umožňující zpracování s informacemi (7, s. 111-113).  
 
3.6.2    Manipulace s materiálem 
Manipulace s materiálem je dílčí proces, který vzniká spojením manipulačních operací 
(přeprava, nakládka, vykládka, balení) a který je důležitou součástí výrobního procesu, 
jelikož má bezprostřední vliv na čas, který potřebujeme k realizaci výrobního procesu. 
Podle charakteru a místa uskutečnění rozlišujeme následující manipulační oblasti: 
 vnější a meziobjektová doprava, 
 vnitroobjektová manipulace, 
 skladové hospodářství, 
 obalové hospodářství (13, str. 232-236). 
 
3.6.3   Manipulační a přepravní jednotky 
Manipulační jednotka je materiál (bez ohledu na to, jestli je zabalen nebo není, jestli 
leží na přepravním prostředku, nebo ne), který tvoří jednotku schopnou manipulace, bez 
potřebné další úpravy. Přepravní jednotka je jakýkoliv materiál, který je způsobilý 
k přepravě bez dalších dodatečných úprav. Přepravní prostředek spoluvytváří 
manipulační a přepravní jednotku a usnadňuje manipulaci a přepravu. Podle charakteru 
přepravného materiálu není efektivní používat stejnou velikost přepravních prostředků. 
Manipulační jednotky dle tohoto hlediska zařadíme do čtyř skupin: 
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1.    manipulační jednotka 1. řádu 
do této skupiny patří základní manipulační jednotka přizpůsobená k ruční manipulaci 
s maximální hmotností do 15 kg. Způsob manipulace je ruční nebo se uskutečňuje 
pomocí dopravníků. Jako přepravní prostředek jsou používané ukládací bedny, 
přepravky. Základní manipulační jednotka může být vytvořená i bez přepravního 
prostředku, pouze obalem, 
2.    manipulační jednotka 2. řádu 
do této skupiny zařadíme odvozené přepravní jednotky přizpůsobené k mechanizované 
a automatizované přepravě, k ukládání ve skladech, k mezioperační manipulaci, 
k meziobjektové a vnější přepravě s hmotností do 250-1000 kg (ve výjimečných 
případech až do 5000 kg), složena z 16-64 jednotek 1. řádu. Jako přepravní prostředky 
můžeme uvést palety, roltejnery, přepravníky, malé pakety. Manipulace probíhá 
nízkozdvižnými nebo vysokozdvižnými vozíky, v případě roltejnerů na malé 
vzdálenosti i ručně, 
3.    manipulační jednotka 3. řádu 
třetí skupina obsahuje odvozené přepravní jednotky sloužící k dálkové vnější přepravě 
v kombinované železniční, silniční, vodní a námořní dopravě, a v letecké nákladní 
dopravě s hmotností do 30 500 kg, složena z 10-44 jednotek 2. řádu. Přepravní 
prostředky jsou velké kontejnery a výměnné nástavby. Způsob manipulace se 
uskutečňuje prostřednictvím jeřábů, speciálních vysokozdvižných vozíků portálovými 
zdvižnými vozy, bočními překladači, atd.,  
4.    manipulační jednotka 4. řádu 
do této skupiny patří odvozené přepravní jednotky pro dálkovou kombinovanou 
vnitrozemskou vodní a námořní přepravu s hmotností zhruba od 400 t do 2000 t. Jako 
přepravní prostředek se používají bárky a lichtery. Manipulace se probíhá palubními 
portálovými jeřáby nebo zdvižnými plošinami (14, s. 13-15). 
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3.6.4   Bod rozpojení 
Rozlišujeme dva přístupy řízení materiálového toku. V případě řízení materiálového 
toku podle zásob zákaznické požadavky jsou uspokojovány z předem vyrobených 
výrobků, jedná se o výrobu na sklad. Řízení podle objednávek znamená, že k zahájení 
výroby dojde až po přijetí objednávky zákazníka. Mezi tyto dvěma způsoby leží bod 
rozpojení, který můžeme chápat, jako hranici systému a v kterém se mění nezávislá 
poptávka na poptávku závislou. Jeho poloha ukazuje, jak hluboko ovlivňuje zákazník 
materiálové toky podniku. Teoreticky bod rozpojení může být umístěn v kterémkoliv 
místě výroby. Prakticky se nejčastěji používají tyto polohy: 
 sklad distribuční sítě  výroba a expedice na sklad, 
 sklad hotových výrobků  výroba na sklad, 
 sklad komponent, tj. sklad polotovarů vlastní výroby  montáž na zakázku, 
 sklad materiálů a polotovarů  výroba na zakázku, 
 mimo podnik  vývoj a výroba na objednávku (15, s. 23-25). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.6.5   Tahový a tlakový systém řízení 
V tlakovém systému (push system) jednotlivé díly jsou stlačené výrobou. Výhodou 
systému je maximální využití kapacity a jednoduchost řízení, jelikož vše probíhá podle 
Podle objednávek 
zákazníků
Podle zásob
Řízení materiálového toku
Poptávka 
zákazníků 
uspokojováná ze 
zásoby
Montáž, výroba. 
Nákup zahájeno 
po přijetí 
objednávky
Bod 
rozpojení
Obr. 4: Řízení materiálového toku. (15, s. 23) 
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předem stanoveného plánu. V tahovém systému (pull system) zákazníci vyberou, 
„tahají“ jenom ty díly, které potřebují. Výhoda tohoto systému spočívá v zkrácení 
průběžné doby výroby. V důsledku snížení mezioperačních zásob se sníží i náklady 
spojené s výrobou (15, s. 25-26). 
 
3.7   Řízení zásob 
V rámci řízení zásob musíme uvažovat o následujících aspektech: 
 určení skladovaných výrobků a místo jejich skladování, 
 udržení stavu zásob pro uspokojení poptávky, 
 stanovení objednacího momentu a objednacího množství (16, s. 43-45). 
Při stanovení optimální velikosti dodávky hledáme kompromis mezi dvěma aspekty. 
Prvním je skutečnost, že při udržení čím vyšší zásoby je možné zcela odstranit rizikový 
faktor neobslužnosti pracoviště s potřebným materiálem v momentu spotřeby. 
Udržování velkého množství zásob ale na druhé straně znamená vysoké náklady na 
skladování. Jsou to náklady na skladovací prostor, náklady na pracovní sílu, atd. (16, s. 
43-45). 
 
3.8   Filosofie štíhlé výroby 
Každý podnik se v počátcích své existence za účelem zvýšení obratu a zvyšování 
výsledku hospodaření snaží získat co nejvíc zákazníků. Avšak v životě podniku přídě 
okamžik, kdy tržby dále nerostou. V takovém okamžiku se podnik usiluje nikoliv o 
zvyšování tržeb, ale o snižování nákladů v celém provozu (ve správě a administrativě, 
ve výrobě, údržbě, atd.) Především takový podnik získává označení „štíhlý podnik“ 
(17, s. 423). 
Štíhlý podnik je podnikem, který je schopný rozpoznat smysluplné činnosti od 
zbytečných a dělat je správně, napoprvé, bez chyb. Ty správné činnosti dělat rychleji 
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než konkurenti a přitom utrácet méně peněž. Efektivita štíhlého podniku spočívá teda 
ve zvyšování výkonnosti společnosti tím, že dokážeme produkovat a vyřizovat více 
objednávek při stávajícím počtu pracovníků a zařízení (18, s. 15-21). 
Filosofie štíhlé výroby má své počátky v Japonsku ve společnosti Toyota, kde ji 
označovali jako TPS – Toyota Production System (dneska stejně často se používá pojem 
„Lean Production System“). Tvůrcem filosofie byl ředitel výrobní sekce Toyoty Taiichi 
Ohno. Základní principy, které mají být dodrženy a které musí respektovat každý 
podnik, snažící se zavést štíhlou výrobu jsou následující: 
 Zkracovat a redukovat mezičasy, které ve své podstatě představují neproduktivní 
fáze výrobního procesu, 
 Zavést produkci v malých dávkách, co napomáhá vytvářet plynulý materiálový 
tok, 
 Zapojit zaměstnance a zvýšení jejich pravomocí včetně odpovědností, 
 Zabezpečovat kvalitu přímo u zdrojů (tj. zabezpečení kvalitní pracovní síly, a 
skutečnost, že zájem pracovníků je v souladu se zájmem podniku), 
 Zavést tahový systém řízení materiálového toku (viz. Kapitola 2.6.5), 
 Zapojení dodavatelů, kteří hrají důležitou roli v otázce kvality finálního produktu, 
stejně jako při zavedení metody JIT (viz. Kapitola 2.10.1) (17, s. 423-431). 
 
Dodržení základních principů vyžaduje také trvalé zlepšování ve všech oblastech řízení 
(17, s. 423-431). 
 
3.9   Řízení změn  
V poslední době je konkurenční boj mezi podniky stále větší a udržení stabilní pozice 
na trhu je velice obtížné. Všechny aktivity podniku by se měli uskutečňovat v zájmu 
zákazníka, kdo je konečným uživatelem výrobku a zároveň i vyhodnocovatelem jakosti 
podnikových služeb (6, s. 19). 
Zákazníci požadují splnění svých požadavků co možná nejrychleji, v co možné nejvyšší 
kvalitě a samozřejmě s přiměřenými náklady. Skutečnost, že zákazník vnímá jenom 
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finální produkt, včetně služeb s ním spojených bez ohledu na to, kolik času, energií a 
nákladů vynaložil výrobce na realizaci výrobku, vede k snaze podniku neustále se 
zlepšovat. V moderním pojetí managementu právě tento jev zachycuje výraz KAIZEN. 
(19, s. 9-20). 
Filosofie neustálého zlepšovaní pochází z Japonska, kde pan Maasaki Imai v roce 1986 
založil společnost Kaizen Institute, jejíž know-how bylo zprvu založeno na šíření a 
popularizaci výrobního systému Toyoty. Klíč trvalého zlepšování spočívá ve využití 
drobných změn k dosáhnutí úspěchu prostřednictvím: 
 zapojení všech pracovníků a využitím jejich kreativity, 
 nastavení všech procesů dle principu tahu, 
 nulové toleranci chyb a zmetků, 
 efektivního využití strojů a technologií, 
 se zaměřením na QCD (kvalita-náklady-dodávky),  
 využitím systému štíhlé výroby (19, s. 9-20). 
 
Základním cílem systému KMS (Kaizen Management System) je nalezení místa 
plýtvání, souhrnným výrazem MUDA. Základním konceptem při hledání místa plýtvání 
je rozdělení všech podnikových aktivit na činnosti přidávající hodnotu a na aktivity 
nepřidávající hodnotu. Cokoliv, co se musí vkládat do výrobního procesu, stojí pro 
podnik peníze. MUDA označuje ty skutečnosti, za které zákazník nechce zbytečně 
platit, tj. skutečnosti, které nedávají hodnotu k produktu. Jedná-li se o výrobní proces, 
rozlišujeme následující druhy plýtvání: 
1. čekání (např. na materiál, na chybějící díly), 
2. zásoby, 
3. transport (od dodavatele, hotových výrobků k zákazníkovi, ve výrobním závodě ze 
skladu k výrobní lince, atd.), 
4. zmetky (výrobky v nevhodné kvalitě),  
5. chyby ve výrobě, 
6. nadprodukce (co vede k zvyšování zásob), 
7. zbytečné pohyby a nevyhovující ergonomie (19, s. 25-30). 
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Nalezení MUDA a jejich následná eliminace znamená další možnosti získání zisku (19, 
s. 25). 
 
3.10   Moderní metody a nástroje v logistice 
Mnoho inovativních myšlenek a moderních metod logistiky pochází z  Japonska. 
Základním předpokladem úspěchu na trhu je promyšlená aplikace zkušeností úspěšných 
světových společností. Pomocí aplikací moderních metod je možné eliminovat časové 
ztráty, zvyšovat produktivitu práce a zabezpečovat vyšší efektivitu podnikových 
procesů (19, s. 25-28). 
 
3.10.1   Just in Time  (JIT) 
Stejně jako filosofie štíhlé výroby metoda „Právě včas“ byla vyvinuta ve společnosti 
Toyota. Základním konceptem této filosofie je dodání produktů, potřebných materiálů 
a dílů právě v tom okamžiku, kdy vznikne potřeba. Hlavním cílem metody je eliminace 
ztrát v průběhu celého výrobního procesu začínající vyřizováním objednávek pro 
potřebný materiál k distribuci finálního výrobku zákazníkovi. Výsledkem zavedení by 
měli být:  
 nulová zmetkovitost, 
 nulové časy seřizování, 
 nulové zásoby, 
 žádná manipulace,  
 žádné přerušení, 
 nulové časy dodávky, 
 dávky s velikostí jedna (6, s. 91-92). 
Při uvažování o aplikaci je nutné si uvědomit, že úspěšnost zavedení závisí na typu 
daného výrobku. V následujícím tabulce jsou uvedené charakteristické znaky vhodných 
a nevhodných výrobků pro metody JIT (20, s. 65-66). 
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Tab. 1: Charakteristiky vhodnosti výrobků pro JIT. (20, s. 65) 
 
 
3.10.2   KANBAN 
Slovo KANBAN znamená v japonštině lístek nebo kartičku. Jedná se o systém založený 
na řízení pomocí karet. Karty jsou nosičem informací a reprezentují objednávku. Podle 
účelu použití karty mohou být:  
 transportní sloužící k transportu materiálu z místa na místo, 
 výrobní sloužící jako výrobní příkazy, 
 odběrové sloužící k odběru materiálu, 
 dodavatelské sloužící k zásobování materiálem, 
 objednávkové sloužící ke komunikaci se zákazníkem (19, s. 111). 
 
„Průběh systému KANBAN si lze představit takto: jestliže spotřebitelské místo 
(odebírající pracoviště) zaregistruje, že předem stanovená výše zásoby součásti 
dosahuje řídící hladiny, nebo je dokonce pod ní, hlásí dodavatelskému (vyrábějícímu) 
pracovišti svoji potřebu tak, že předá kartu KANBAN. Vyrábějící (dodávající) místo 
musí zajistit v požadovaném množství a čase. Materiál (součásti) se odesílá i s kartou 
 
Vhodné pro JIT 
 
Nevhodné pro JIT 
 
- velkoobjemové nebo drobné výrobky 
seskupeny do manipulačních jednotek 
- malé objemy výrobků 
- velké hodnoty - malé hodnoty 
- velké množství - malá množství 
- nízké pořizovací náklady - vysoké pořizovací náklady 
- malé pořizovací riziko 
- velké pořizovací riziko dlouhé dodací 
lhůty 
-pravidelné deterministické požadavky 
- urgentně požadavky (např. dodávky 
náhradních dílů) 
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KANBAN.  Zvláštností proti tradičním způsobům je zde to, že řízení probíhá na základě 
aktuální potřeby a aktuální zásoby“ (21, s. 347). 
 
3.10.3   FIFO 
Zkratka FIFO se vztahuje na anglický výraz „First in first out“, který v češtině znamená 
„První dovnitř, první ven“. Jedná se o velice jednoduchý nástroj založený na principu, 
že jednotlivé požadavky jsou obsluhovaný v pořadí, v jakém do systému vstoupli (22). 
 
3.10.4   Diagram příčin a následků 
Diagram příčin a následků nebo Ishikawův diagram je velice rozšířený a oblíbený 
nástroj, který umožňuje analýzu jakéhokoli procesu. Jeho tvůrcem je japonsky profesor 
Kaoru Ishikawa, který ho poprvé představil v roce 1968. Základním cílem vytvoření 
diagramu připomínající rybí kost je nalezení možných příčin jasně stanoveného 
problému (23).  
Při postupném vytvoření diagramu prvotním úkolem je nadefinování daného problému, 
který se objevuje jako následek různých příčin. Po vymezení následku následuje 
zmapování možných příčin přímo nebo nepřímo ovlivňujících uskutečnění daného 
problému. Vyhledání relevantních příčin se realizuje pomocí brainstormingu 
dotknutých stran. Pro lepší orientaci v oblasti příčin jednotlivé příčiny jsou zpravidla 
zařazeny do dimenzí, které můžeme chápat, jako hlavní faktory mající vliv na řešenou 
problematiku. Jedná-li se o výrobní proces, hlavní faktory mohou být následující: 
 management (řízení procesů), 
 lidé, 
 materiál 
 manipulace s materiálem,  
 stroje a zařízení,  
 měření, 
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 pracovní prostředí, atd. (23). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 5: Ishikawův diagram. (24) 
 
Pomocí téhle jednoduché metody je možné najít základní nedostatky týkající se celého 
procesu nebo určitého problému a následně navrhnout řešení, které v konečném 
důsledku přispěje k zefektivnění procesů (23). 
 
3.10.5   Spaghetti diagram 
Vytvoření Spaghetti diagramu je vizuální zachycení aktuálního toku. Může se jednat o 
tok materiálů, tok informací, tok energií nebo o pohybu pracovníka ve výrobním 
prostoru. Klíčovým aspektem při vytvoření diagramu je zmapování aktuálního stavu 
v daném čase, nikoliv požadovaného. Znamená to, že vytvořený diagram nedává 
odpověď na otázku, jak by to mělo být a ani neobsahuje všechny možné varianty 
scénářů, které mohou nastat. Základním cílem nástroje je identifikace nedostatků, 
odhalení činností nepřidávající hodnotu a vyhledání příležitostí k optimalizaci (25). 
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3.10.6   Demingův cyklus 
Demingův cyklus, jinými slovy cyklus PDCA je důležitým nástrojem, který můžeme 
využít při zdokonalování podnikových procesů, při řízení změn. Zkratka PDCA 
obsahuje první písmena čtyř opakujících se kroků, které jsou následující: 
 plan  plánuj,  
 do  jednej, 
 check  kontroluj, 
 act  pracuj dle normy (26, s. 219-220).  
Ve fázi plánování prvním úkolem je analýza současného stavu. Výsledkem analýzy by 
měla být identifikace slabých míst a nadefinování konkrétního cílového stavu. Kromě 
jasně definovaného cíle dále si musíme vymezit kritéria a metody hodnocení projektu. 
Bez těchto kritérií není možné zachycovat skuteční obraz změněného stavu a nejsme 
schopní objektivně posoudit efektivitu daného projektu. Ve druhém kroku dochází 
k vlastnímu vyzkoušení plánu. Je potřebné dokumentovat všechny činnosti 
souvisejících s prováděním změny. Ze sesbíraných dat a dokumentací jsme schopný 
vyčíst informace, které v případě nedostatků procesu poukazují na příčiny chyb. Ve fázi 
kontroly vyhodnocujeme výsledky prováděné změny a skutečnost, jestli všechny 
dosažené výsledky jsou v souladu se stanoveným cílem a záměrem projektu. 
V posledním kroku cyklu, v případě splnění podmínky vynikajících výsledků, 
vytvoříme normu a standardizujeme proces (26, s. 219-220).   
 
 
 
  
 
 
Obr. 6: Cyklus PDCA. (26, s. 220) 
Plánuj
Normuj Kontroluj
Jednej
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3.10.7   ABC analýza 
Kromě toho, že tuto metodu můžeme používat v různých oblastech podnikového 
managementu, má zvláštní postavení v systému řízení zásob. Je založená na tzv. 
Paretově principu, což tvrdí, že 80% následků je způsobeno 20% příčin.  Základním 
konceptem při uplatnění analýzy je rozčlenění položek zásob do třech (někdy i více) 
skupin podle podílu hodnoty na celkové hodnotě zásob. Skupina A obsahuje položky, 
které představují vysoký podíl na hodnotě zásob, 60 až 80%, ale nízký podíl na 
celkovém počtu položek (5-15%). Do skupiny C jsou zařazený ty položky, které mají 
vysoký podíl na celkovém počtu položek zásob (60-80%), ale nízký podíl na hodnotě 
zásob (5-15%). Skupina B představuje hranici mezi skupiny A a C, vyrovnává podíl 
mezi nimi (27).  
 
3.10.8   Metoda 5 S 
Cílem této metody je eliminace časových ztrát vznikajících kvůli neorganizovanosti 
pracovních postupů a nepořádku na pracovištích. Akronym 5S reprezentuje 5 
japonských slov (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Význam jednotlivých slov 
spočívá v oddělení nepotřebných věcí od potřebných, umístění potřebných věcí na 
správné a vždy stejné místo, udržení čistoty strojů, nástrojů a pracovních míst a v 
následné standardizaci všech těch činností (15, s. 46).   
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4  ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
Analytická část bakalářské práce se zaměřuje na zjištění aktuálních problémů výrobního 
závodu společnosti ABB s.r.o. Při realizaci zákaznické objednávky jsou jednotlivé 
procesy stručně popsány. Dále je podrobněji představen vlastní výrobní proces a proces 
vyskladnění obsluhující konkrétní pracoviště s nimi souvisejícími nedostatky. 
 
4.1   Průběh zakázky  
Pro lepší pochopení jednotlivých procesů jsem se snažila zjistit nejzákladnější 
informace o průběhu zakázky. Následující obrázek znázorňuje posloupnost činností při 
realizaci výrobní zakázky od objednávky zákazníka na projekt až k  předání 
dokumentací na servisní oddělení pro případné servisní operace.  
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Obr. 7: Procesní mapa průběhu zakázky. (Vlastní tvorba) 
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4.1.1   Vyřizování objednávky  
Ve společnosti ABB s.r.o. každý projekt začíná tím, že obchodní oddělení přijme 
objednávku na projekt. Následuje fáze, ve které se pracovník obchodního oddělení 
dohodne se zákazníkem o detailech. Do příslušné databáze se zapisují všechny potřebné 
informace o zákazníkovi a jeho požadavky o termínech dodání. Obchodní oddělení 
přesměruje zákazníka na oddělení inženíringu, kde se vytváří nabídka. V programu 
MNS-Engineer se zavádí plánovací program, naplánuje se provedení polí daného 
rozváděče, včetně přístrojů a ostatních komponent. Po vytvoření nabídky se souhlasem 
zákazníka obchodní oddělení vychystá kalkulace, kontrakt, seznam kontaktů a 
subdodavatelů, předběžný plán výroby, případně předepsanou analýzu rizik. Tyto 
dokumenty předá vedoucímu projektovému manažerovi. Vedoucí projektový manažer 
k  zahájení projektu nominuje příslušného projektového manažera, jehož úkolem bude 
zabezpečení průběžné realizace projektu. On bude dohlížet na veškeré procesy, které 
souvisí s realizací. 
Prvním úkolem projektového manažéra je naplánovat časový harmonogram projektu. 
K tomu slouží různé podpůrné programy, jako jsou např. MS-Project a databáze Lotus 
Notes. Tyto programy obsahují všechny relevantní informace o projektu, co se týče rolí 
zodpovědnosti, plánovaných nákladů, termínů dokončení jednotlivých etap, atd. 
Programy umožňují sledování aktuálního stavu projektu.  
Nosným nástrojem realizace projektu je podnikový informační systém SAP. Propojením 
útvarů Nákupu, Výroby a Logistiky SAP umožňuje ve firmě řídit a také kontrolovat 
všechny probíhající procesy.  
 
4.1.2   Vytváření nabídky 
Vypracování kompletní nabídky dle zákaznických požadavků je úkolem Inženíringu. 
Elektroinženýr s ohledem na požadavky zákazníka nabízí jedno řešení projektu. 
Nadefinují se elektrické komponenty a parametry rozváděče. Vypracuje se nabídková 
dokumentace a je poslána na schválení zákazníkovi. Tento úkol se opakuje až do chvíle, 
dokud zákazník nebude spokojený. V případě, že zákazník nemá žádné připomínky, 
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tzn., že souhlasí s nabídkovou dokumentací, je dalším krokem vytvoření mechanického 
a elektrického návrhu pro výrobní úkoly. Na základě elektrického a mechanického 
návrhu se vypracují kusovníky daného rozváděče. Existuje určitý standard na 
materiálové požadavky, ale každý projekt je trochu jiný právě z  tohoto důvodu, že 
zákazníci požadují úpravy standardů dle vlastních představ. Konstruktér proto musí 
vícekrát kontrolovat strukturované kusovníky, očisťovat standardní seznam materiálů o 
položky, které nebudou potřebné, případně zadat položky navíc. Správné a průkazné 
vytvoření kusovníku je důležitým krokem v celém plánovacím procesu. Poté, co jsou 
prováděné kontroly tak elektrické, jak mechanické části, všechny potřebné informace 
jsou hromaděné v síťových diagramech, které kromě potřebných materiálů obsahují i 
technologický postup. Pokud jsou údaje zapsané do informačního systému SAP, je 
automaticky odeslán požadavek k objednání. Zpracování plánovaných objednávek se 
provádí přes noc.  
 
4.1.3   Nákup materiálu 
Nákupní útvar sleduje v informačním systému, které položky se musí objednat (podle 
kusovníku sestaveného konstruktérem). Na základě požadovaných termínů nákupčí 
stanoví nejbližší reálný termín dodání a pošle objednávku dodavateli. Dodavatel danou 
objednávku musí schválit nejdéle do 2 pracovních dnů po odeslání požadavku na 
objednávku. Schválením potvrzuje, že souhlasí s obchodními podmínkami a bude 
dodržovat termíny dodání.  
Z důvodu nestandardnosti zakázkové výroby se často stane, že se změní kusovník a 
nějaký materiál se urgentně potřebuje. Pro zabezpečení plynulosti výroby je potřeba 
vytvořit express objednávky. V praxi mohou nastat 2 situace. Dodavatel má daný 
materiál na skladě a pošle ho hned bez dodatečných nákladů, nebo je možné, že daný 
materiál není u dodavatele na skladě a musí se ještě vyrobit. V tomhle případě se z 
důvodu změnění výrobního plánu připočítají náklady za rychlosti dodávek. Nákupní 
útvar v těchto případech musí spolupracovat s projektovým manažerem, který 
vyhodnotí situaci a rozhoduje, jestli je výhodné daný materiál objednat urgentně i s 
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dodatečnými náklady, nebo je výhodnější zastavit výrobu a čekat na materiál podle 
standardních dodacích termínů. 
Úkolem nákupního útvaru je i sledování obrátkovosti materiálu. Na materiály, které 
tvoří velký obrat je vytvořena pojistná zásoba. SAP hlídá stav pojistných zásob, a když 
hrozí pokles materiálu pod stanovené množství, automaticky hlásí požadavek na 
objednání. Při objednávce jsou nejčastěji stanovené minimální objednávací množství a 
minimální velikost dávky. Když se stane nějaký materiál méně obrátkový, ze seznamu 
pojistných zásob bude odstraněn. 
Pokud dodavatel není schopen doručit materiál v požadovaném čase společnost má 
nárok na hrazení finančních škod. Většinou výška pokuty činí 0,1 % z celkové hodnoty 
objednaného materiálu za každý opožděný den. Dále má nárok na náhradu finančních 
škod, které vznikly z důvodu zastavení výrobního procesu. Nejčastěji se tyto problémy 
řeší dohodou mezi smluvními stranami, snaží se vynechat právní jednání. Pokud se 
stane, že nějaký materiál nedojde v požadovaném množství, případně jsou poslány 
chybné položky se špatnými parametry, dojde k reklamaci. Reklamace probíhá pomocí 
systému ON (Ohlášení o neshodě). Vyplní se formulář, ve kterém se ujasní, kde danou 
chybu našli, s čím je problém. Daný formulář se uloží a eviduje, a je dále zpracován dle 
dohody s dodavatelem.  Buď je chybná položka poslána zpátky dodavateli, kdy má na 
opravu 30 dní, nebo jestliže by náklady na dopravu činili víc, než je reálna hodnota 
daného materiálu, je likvidován. 
V případě materiálů, které jsou označené jako vratky, tzn., ve výrobě nejsou dále 
potřebné, se snaží dohodnout s dodavatelem, aby nespotřebovaný materiál vzal zpátky. 
Materiály určené na vrácení nesmí ležet déle na skladě než 1 rok, nesmí být použity, ani 
nějakým způsobem poškozeny. Když jsou splněné tyto požadavky, dodavatel 
společnosti nespotřebovaný materiál vezme zpátky a zaplatí 85% jeho prodané hodnoty. 
 
4.1.4   Příjem materiálu na sklad 
Příjem materiálu probíhá každý den několikakrát. Dovážený materiál se uloží 
v skladových prostorech areálu ABB s.r.o. (viz. Příloha 2.). Pracovník skladu vidí na 
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každém dodacím listu jméno, sídlo a kontaktní údaje dodavatele, podle kterého ví, 
odkud materiál přišel a následující údaje, podle kterých se lehce dá identifikovat 
materiál, který čeká na přijmutí:  
 Číslo zakázky, 
 Identifikační číslo materiálu, 
 Pozice v krabici, 
 Celkový počet balení (počet boxů + palet), 
 Množství v balení, 
 Váha.  
Uložení materiálu probíhá na základě čárových kódů. Pracovník skladu dodá číslo 
zakázky do čtečky čárových kódů. Na obrazovce se objeví aktuální objednávka 
s objednaným materiálem. Poté co pracovník zkontroloval množství, stiskne tlačítko 
F5, kterým přijme materiál na sklad a uloží změny v systému SAP. Dále vytiskne 
příjemku a podepíše, že materiál převzal. Kromě kontroly množství se provádí i vizuální 
kontrola vzhledu balení (oděr, škrábance, zářezy, znečištění od oleje, chemikálií, atd.). 
 
4.1.5   Výdej materiálu ze skladu 
Proces zpracování zakázek probíhá na základě výrobních příkazů. Administrativní 
pracovník skladu dostane k dispozici dokument, na kterém je uvedené číslo projektu. 
Pomocí čárového kódu načte číslo zakázky a v systému se objeví kusovník, který 
sestavil konstruktér. Na základě kusovníku pracovník vytvoří tzv. skladový příkaz 
Výdej. V té chvíli, když je příkaz uložen v SAP a vytisknut, je materiál ze skladu 
odepsán a dále s ním systém nepočítá. Poté dostane pracovník doklad, na kterém je 
uvedeno identifikační číslo materiálu, popis materiálu, množství a pozice ve skladovém 
prostoru. Pracovníci na sbírání používají různé manipulační prostředky, které jsou poté 
vychystané do výrobní haly. Na vyskladnění materiálu a zpracování do informačního 
systému mají 24 hodin. 
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Předtím než pracovník vydá doklad, musí zkontrolovat, jestli jsou všechny materiály 
k dispozici. V systému lze vidět, které položky jsou dostupné a které ne, případně které 
jsou objednané a aktuálně na cestě. Když nějaký materiál chybí, je okamžitě odeslán 
požadavek na nákupní útvar, kde pracovníci chybějící materiál objednají -  vytvoří 
express objednávky.  
 
4.1.6   Výroba  
Výrobní fáze projektu začíná nominováním Mistra pro projekt, což je úkolem 
vedoucího výroby. Mistr zabezpečuje nepřetržitý chod výrobní zakázky a plánuje 
veškeré výrobní úkoly na následující směny. Řešení s výrobou souvisejících problémů 
je taktéž jeho úkolem.  
Od začátku má každá zakázka identifikační číslo, podle kterého se dá danou zakázku 
lehce identifikovat. Jedna prodejní zakázka může mít více výrobních zakázek. Výrobní 
útvar převezme dokumentaci, která obsahuje všechny relevantní technické informace 
nezbytné k zahájení výroby. Obchodníci a projektoví manažéři z technických 
dokumentací vypočítají a stanovují určitý čas na realizaci daného projektu – kolik časů 
budou potřebovat na výrobu modulů, aby bylo možné vyrobit rozváděče na požadovaný 
termín. Moduly jsou nejčastěji vyráběné jako součást rozváděče, ale je možné je 
objednat i jako hotový výrobek určený k prodeji.  
Plánovač výroby dostane k dispozici potřebné údaje o zakázce a síťový diagram, 
v kterém je uvedeno kolik modulů, z jakých materiálů má vyrobit. Podle toho pošle 
požadavek na výdejku materiálu na sklad, kde skladníci mají časový limit na 
vyskladnění 24 hodin. Po přípravě jsou jednotlivé moduly zkontrolovány a otestovány. 
Poté hotové výrobky, které byly vyrobeny jako součást rozváděčů, jsou přeneseny 
přímo do výrobní haly rozváděčů a ty moduly, které byly vyrobené zvlášť na zákaznické 
objednávky, jsou poslané na expedici.   
Po přípravě modulů je možné zkompletovat výrobu rozváděčů. Technologický postup 
při výrobě rozváděčů zahrnuje v sobě celkem 13 operací, které jsou následující: 
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1. Výroba koster a dna, 
2. Zpracování přípojnic (Výroba Cu), 
3. Nivelizace polí a osazení kompármenty (mezistěny) + montáž transportních celků a 
hlavních sběrnic, 
4. Pevná část E-Maxu, 
5. Montáž oddělovacích mezistěn, 
6. Montáž přístrojů, 
7. Zapojování silové a ovládací kabeláře, 
8. Montáž vodičových žlabů a svorek, 
9. Výklopná skříň, 
10. Krytování, 
11. Finální montáž, 
12. Transformátorové měření, 
13. Vnitřní krytí IP 
14. Testování. 
 
Výrobní hala modulů a rozváděčů se nachází spolu s centrálním skladem v místnosti 
označené na plánku písmenem E (viz. Příloha 2 a Příloha 3).Na zdokonalení výrobních 
činností spolupracují technologové s mistrem a vedoucím výroby.  
 
4.1.7   Testování 
Můžeme říci, že jednou z nejsilnějších stránek společnosti ABB s.r.o. je dodání 
kvalitních výrobků. Útvar, který je zodpovědný za zabezpečení a dodání kvalitních 
výrobků, je rozdělen na 3 úseky:  
 Testování pro moduly MNS3.0, 
 Testování pro moduly MNSiS, 
 Testování rozváděčů MNSiS a MNS3.0. 
 
Oddělení testování převezme dokumentaci od inženýrského oddělení. Vedoucí práce, 
který má na starosti naplánovat tým zkušebních techniků, nominuje zkušební techniky 
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pro zkoušení. Jeho dalším úkolem je zabezpečit dodržení předepsaných pravidel 
z hlediska BOZP. Zkoušení výrobků probíhá v zkušebních arénách dle předem 
stanovených předpisů. Kromě stálých zkušebních arén, se obvykle vytvoří i dočasné 
testovací arény z důvodu zatíženosti výroby. S ohledem na dodržení bezpečnostních 
pravidel arény je nutné ji označit výstražnými znaky a světelnou signalizací.  Kontrolují 
se všechny parametry rozváděče, jeho vzhled, správnost použitých materiálů, dále se 
ověřuje funkčnost elektrického zařízení. Účelem prováděných zkoušek je zabezpečit 
spolehlivé fungování finálního výrobku u spotřebitelů.  
 
4.1.8   Interní přejímka (Pre-FAT) 
Po kontrole může následovat interní přejímka rozváděče, což představuje milník 
v průběhu zakázky. Smyslem interní přejímky je zjištění a následné odstranění 
případných nedostatků projektu před dodáním dokončovaného zařízení zákazníkovi. Na 
setkání se schází mistr, inženýr projektu, manažer kvality a samozřejmě projektový 
manažer. 
 
4.1.9   Externí přejímka (FAT) 
Na rozdíl od interní přejímky na externí přejímce se zúčastní i zákazník. Jedná se o 
převzetí objednávky podle smluvních podmínek ve stanoveném termínu dle 
harmonogramu projektu, nebo podle dohody se zákazníkem. Účastníci externí přejímky 
podpisem potvrzují, že převzetí proběhlo podle platných norem a předpisů. 
 
4.1.10   Expedice 
Hotový výrobek se dostane na oddělení expedice expedičním příkazem za účelem 
zabalení a odeslání. Expedici zboží zabezpečuje Výroba ve spolupráci s  Obchodním 
oddělením. 
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„Manipulaci se zbožím v expedici zabezpečuje pověřený pracovník výroby způsobem, 
který vylučuje poškození zboží, jeho záměnu, nebo poranění personálu. Manipulace se 
provádí s pomocí k tomu určeného zařízení. Způsob manipulace a pomůcky určuje 
vedoucí výrobního útvaru. Za správnost a včasnost dopravních dispozic a jejich 
písemné předání expedici zodpovídá pracovník obchodního oddělení, který je 
zodpovědný za zakázku. Za jejich správnou realizaci odpovídá mistr výroby“ (28). 
Na konci této fáze se vystavuje kromě Balícího listu a vyplněného CRM dokumentu i 
Faktura k zaplacení. Expedicí a předáním relevantních dokumentů na servisní oddělení 
je projekt úspěšně ukončen. 
V průběhu realizace projektu projektový manažér pravidelně zorganizuje setkání s 
vedoucími pracovníky dotknutých oddělení. Cílem těch setkání je ověření správného 
chodu projektu a společné nalezení řešení případných problémů. Kromě těch setkání je 
udržována pravidelná komunikace mezi jednotlivými pracovníky a útvary. Po 
dokončení jsou všechny projekty vyhodnocené jak po časové tak i ekonomické stránce.  
 
4.2   Diagram příčin a následků 
Účelem sledování průběhu výrobní zakázky bylo pochopit, jak spolupracují jednotlivé 
útvary na realizaci projektu, jak fungují komunikační kanály uvnitř podniku a jaké 
existují nedostatky při řízení podnikových činností zvyšující náklady a současně 
snižující hodnotu pro zákazníka. Při řešení jednotlivých nedostatků a problémů prvním 
úkolem je najít odpověď na otázku, proč tyto problémy vznikají. K tomu nám slouží 
diagram příčin a následků. Ishikawův diagram znázorňuje faktory, které nějakým 
způsobem mají značný vliv na efektivitu výrobního procesu, a tím bezprostředně 
ovlivňují posudek zákazníka o výrobku společnosti.  
Následující obrázek ukazuje na nejzákladnější problémy, které při výrobě rozváděčů 
vznikají. Červený trojúhelník ukazuje na daný problém, který je v našem případě 
neefektivní výrobní proces. Pracovní prostředí, Lidé, Metody, Zařízení, Materiál a 
Manipulace jsou faktory, které můžou negativně ovlivnit realizace projektu.  
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Obr. 8: Diagram příčin a následků. (Vlastní tvorba) 
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4.2.1   Pracovní prostředí 
Největším problémem v společnosti z hlediska pracovního prostředí je nedostatek 
prostoru ve výrobní hale. V posledních letech při nárůstu výrobních zakázek se často 
stane, že z důvodu zatíženosti výroby jsou pracovní plochy nepostačující a jednotlivé 
pracoviště a zkušební arény je nutné rozšířit dle možností. Komunikační kanály určené 
pro pohyb pracovníků a manipulačních vozíků jsou zúžené a vyznačují se výstražnými 
znaky.  
Společnost se snaží reorganizovat layout výrobní haly tak, aby byly dodrženy všechny 
předpisy bezpečnosti práce a aby bylo možné dosáhnout větší efektivity výroby na 
stejně velkém prostoru. Výstražné znaky slouží hlavně pro zákazníky kontrolující 
průběh zakázky, popřípadě pro externí návštěvníky na signalizaci míst, kde je nutné 
věnovat větší pozornost bezpečnosti. 
Čistota a pořádek na pracovištích jsou udržovány pomocí metody 5S (viz. Kapitola 
3.10.8).   
 
4.2.2   Lidé 
Jak už bylo zmíněno, společnost se snaží držet krok s technologiemi, a neustále sleduje 
moderní přístupy a metody řízení.  Zavedení a aplikace mezinárodních metod je 
vynikající nápad ze strany vedoucích pracovníků, ale v reálu inovovat a reorganizovat 
vžité pracovní postupy není jednoduchý. Pro lepší pochopení uvedu následující příklad: 
Do skladového systému společnosti byl nedávno zaveden systém čárových kódů. Každý 
materiál dostane čárový kód, podle čeho se dále řídí jeho životní cyklus ve výrobě. Díky 
systému čárových kódů je možné vidět, jaký materiál v jakém čase a v jakém množství 
přijali na sklad. Na základě těch údajů, získaných z informačního systému SAP, je 
možné sledovat produktivitu pracovníků. Výhoda čárových kódů je také vtom, ze 
příjemka se automaticky objeví v systému, což ulehčí administrativní práci. Pracovnici 
ale zatím nejsou zvyklí na nové technologie, a slyšela jsem stížnosti, že používání 
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čtečky práci nezrychluje, ale spíš zpomaluje. Odpověď na mou otázku, proč to tak myslí 
bylo, že práce z vytištěné formy je pro ně přehlednější. 
Předchozí příklad poukáže na obecnou pravdu, že lidé mají špatný přístup k změnám a 
neradi komplikují svůj život.  
Neuplatnění systémového myšlení na straně zaměstnanců je jedna z hrozeb, která je 
způsobena aplikací procesního řízení, kde každý útvar je zodpovědný jenom za určitý 
souhrn činností a nevidí důležitost nebo dopad ním provedených činností na celý 
projekt.  
Společnost proto neustále usiluje o zdokonalování podnikových, výrobních a mezi nimi 
i zaškolovacích procesů. Motivace pracovníků, zvýšení jejich pracovní morálky je pro 
firmu stěžejní věc. Při změnovém řízení je principiální, aby lidé pochopili i to, že změny 
slouží nejenom na splnění cíle zvýšení efektivity, ale také na zabezpečení lepších 
pracovních podmínek.  
 
4.2.3   Metody 
Ve výrobním závodu, kde probíhá zakázková výroba plánování a sladění jednotlivých 
činností je velice náročným úkolem, který vyžaduje velkou pozornost a kompletní 
systémový přístup ze strany vedoucích pracovníků. Kvůli vysoké flexibilitě 
společnosti, variabilitě zákaznických požadavků je standardizace práce obtížná, vzrůstá 
pravděpodobnost vzniku chyb při montážních operacích. V důsledku 
nestandardizovaných činností je nucen pracovník řešit konstrukční problémy, které ho 
zdržují a snižují tím efektivitu výroby. Taky může dojít v důsledku nedostatku 
pracovních zkušeností nebo odborných kompetencí k chybě pracovníka.  
Dalším velkým problémem společnosti je nedostatečná úroveň informačního systému. 
Pracovníci kromě SAP-u musí používat další nástroje k vyhledávání a zpracování dat, 
které by se mohli udělat přímo v zmíněném podnikovém informačním sytému. 
Informační systém ale zatím není konfigurován optimálně, tak aby ulehčil práci 
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pracovníkům. Je to jeden z důvodu, že ve firmě se objevují slabé komunikační kanály. 
Příkladem toho může být skutečnost, že disponent výroby nedostane zpětné hlášení o 
tom, že jím vydaný požadavek na výdej materiálu ze skladu byl splněn, a materiál je ve 
výrobní hale a že čeká na zpracování. 
 
4.2.4   Zařízení 
Při různých úpravách materiálu dochází k chybám z důvodu nesprávného nastavení 
stroje. Bylo by třeba dávat větší pozor při sestavení a zadání dat, jinak dojde 
k zbytečným materiálovým ztrátám. Případná nepravidelná údržba může způsobit 
poruchy strojů a zařízení, které znamenají časové výpadky.  
 
4.2.5   Materiál 
Nedostatečná úroveň kvality vstupných polotovarů může být způsobená dodáním 
nevyhovujícího vstupního materiálu, nebo jeho poškozením v důsledku nevhodných 
podmínek mezioperační manipulace. 
Často se stává, že se ve výrobní hale nacházejí neoznačené materiály a pracovníci neví, 
co kam patří. Špatné označení materiálů zapříčiňuje různé nejasnosti a zpomaluje 
disponibilní čas na produktivní operace. 
Vrácené a nepoužité materiály ve společnosti znamenají finanční škody. Jednou 
z důvodu tvorby vratek, jsou chyby v technických dokumentacích. Konstruktéři při 
konstrukčním řešení výrobku musí zkontrolovat stovky položek kusovníku v programu 
MS Excel. Při takovém sestavení kusovníku je velice těžké eliminovat vznik lidských 
omylů, což v dalších procesech způsobuje různé komplikace, jako: 
 objednání nadbytečného nebo nevhodného materiálu nákupním útvarem,  
 čekání ve výrobě způsobené tím, že materiál není v požadovaném čase na skladě, 
 vyskladnění zbytečného materiálu.  
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Materiál se může stát zbytečným i kvůli změněným požadavkům zákazníka.  
 
4.2.6   Manipulace 
V areálu společnosti jsou používané 3 místnosti na uskladnění materiálů. Jsou to 
místnosti označené na plánu areálu písmenem H1 a H2 a centrální sklad nacházející se 
v budově E (viz. Příloha 2). Tyto skladové prostory jsou poměrně daleko od místa 
spotřeby, což při vyskladnění materiálu znamená časové ztráty.  
Další slabou stránkou je nedostatečná podpora výrobních procesů logistikou. Mezi 
nejzákladnější úkoly logistiky patří vyskladnění materiálu a to takovým způsobem, aby 
dělník ve výrobě měl všechno po ruce, a mohl se stoprocentně věnovat výrobním 
úkolům. Ve společnosti to tak nefunguje. Často se stává, že dělníci hledají materiály, 
které nebyly vyskladněné, nebo nejsou vychystané na správném místě. Objevují se 
neoznačené manipulační vozíky, prázdné vozíky nejsou vraceny do skladových 
prostorů, zůstávají ve výrobní hale. Pracovníci nevědí, jestli se materiály, které nejsou 
potřebné, mají vracet do skladu, nebo jsou určené k likvidaci. Jedním z důvodů proč to 
tak funguje, je právě nedostatek pracovního a skladovacího prostoru. Skladníci musí 
nechat materiál ve výrobní hale tam, kde je na to místo. To není vhodné ani z  hlediska 
BOZP. Tento způsob vyskladnění často způsobí zneškodnění pracovních prostředků a 
může dojít taky k poškození materiálu. 
Následující nedostatek je nevhodný stav manipulačních prostředků. Aktuální vozíky, 
používané pro manipulaci s materiálem nejsou vhodné z hlediska správného a 
přehledného uspořádání materiálu. Ve výrobní hale na ukládání materiálu se obvykle 
používají i europalety. Výhodou europalet je jejich rychlé a snadné vyskladnění. Na 
druhé straně nevýhodou je potřeba využití větší plochy a dochází k nepřehlednosti 
uloženého materiálu. Pro dosažení optimálnějšího stavu by bylo nezbytné eliminovat 
jejich výskyt v hale, kde probíhají technologické operace. 
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4.3   Vyskladňovací proces konkrétních materiálů 
V předchozí kapitole byly uvedené nedostatky, které vznikají při výrobě rozváděčů a 
negativně ovlivňují produktivitu práce. Samozřejmě společnost se neustále snaží najít 
místa pro zlepšení a zdokonalovat výrobní a logistické procesy. V této bakalářské práci 
pro podrobnější pozorování a následné vyřešení byl zvolen jeden konkrétní problém: 
nevhodnost aktuálních manipulačních prostředků, používaných při vyskladnění 
mědi a při vyskladnění lakovaných a nelakovaných plechových dílců.  
Pro znázornění cesty materiálů byl zvolen Spaghetti diagram. Cílem vytvoření 
diagramu bylo zjištění skutečného pohybu pozorovaných materiálů ze skladových 
prostorů do výrobní haly. Diagram znázorňuje místa, odkud jsou kam vychystávané 
materiály na paletách, stojanech a manipulačních vozících. Dělník v případě spotřeby 
odebírá materiál z těchto úložných prostorů.  
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Obr. 9: Spaghetti diagram. (Vlastní tvorba) 
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4.3.1   Přípojnice Cu 
Přípojnicové systémy v rozváděčích slouží k pružnému elektrickému propojení.  
Do společnosti jsou dodané měděné pásoviny buď již v upravené formě, nebo ve formě 
ještě potřebné k úpravě. Pásoviny vytvořené a kompletované dodavatelem jsou 
umístěny ve skladových prostorech budovy G, a pásoviny, které je ještě potřeba upravit, 
se ukládají do centrálního skladu, blíže k pracovišti, kde probíhá zpracování přípojnic. 
Na tomto pracovišti probíhá izolace pásoviny, buď ve zasmršťovací peci po navlečení 
smršťovací bužírky, nebo i pomocí izolační barvy. Dále na tomhle pracovišti se 
provádějí veškeré technologické operace jako řezání, děrování a ohýbání mědi pomocí 
stroje EHRT. EHRT je CNC řízený stroj umožňující rychlé a snadné programování. 
Vedle stroje se nachází zásobník, na kterém jsou vyskladněny přípojnice určené pro 
úpravy.  
 
 
Obr. 10: Zásobník pro přípojnice Cu. (Vlastní tvorba) 
 
Výrobky z mědi a přípojnice již připravené k montáži, zůstávají na tomhle pracovišti a 
následně jsou vychystané na pracoviště, kde probíhá zapojení hlavních sběrnic. 
Dodavatelem kompletované přípojnice jsou vyskladněny přímo do výrobní haly. 
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Podrobnější popis o způsobu manipulace a vychystávání materiálu k  pracovišti 
obsahuje kapitola 5.2.1. 
 
4.3.2   Lakované a nelakované plechové dílce 
Pod lakovanými plechovými díly rozumíme dveře a vnější krytí rozváděčových polí. 
Ve společnosti jsou tyto dílce zabezpečené dodavatelem německé společnosti 
SEDOTEC GmbH & Co. KG, nebo českou akciovou společností PULCO, a.s. Který 
z těchto dodavatelů zabezpečuje materiál, závisí na požadavku zákazníka. Německá 
společnost poskytuje především standardizované dílce za vyšší cenu. Ze společnosti 
PULCO, a.s. jsou hlavně zabezpečené nestandardizované dílce pro speciální zákaznické 
požadavky. Výhoda společnosti je v její geografické poloze. Jelikož jeho výrobní hala 
se nachází vedle areálu ABB, lze zabezpečit rychlé dovážení materiálu. Tyto materiály 
jsou uložené v skladovém prostoru H2 a odsuď, jsou vychystané do výrobní haly na tzv. 
L stojanech. 
 
Obr. 12: Způsob vyskladnění Cu-2. (Vlastní tvorba) Obr. 11: Způsob vyskladnění Cu-1. (Vlastní 
tvorba) 
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Pod nelakovanými plechovými díly rozumíme mezistěny oddělující jednotlivé části 
rozváděče. Tyto dílce jsou vychystaný z budovy G přímo do výrobní haly. Jejich montáž 
probíhá na nivelizačním pracovišti.  
 
 
 
Aktuální způsoby manipulace s nelakovanými a lakovanými plechovými díly jsou 
popsány v kapitolách 5.3.1 a 5.4.1. 
Obr. 13: Způsob vyskladnění lakovaných dílců-
1. (Vlastní tvorba) 
 
Obr. 14:Způsob vyskladnění lakovaných dílců-2. 
(Vlastní tvorba) 
Obr. 16: Způsob vyskladnění nelakovaných dílců-
2. (Vlastní tvorba) 
Obr. 15:Způsob vyskladnění nelakovaných dílců-1. 
(Vlastní tvorba) 
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4.4   Shrnutí analytické části 
V analytické části bakalářské práce jsem se zabývala sledováním podnikových procesů. 
Sledování průběhu zakázky mi pomohlo lépe pochopit, jak probíhá realizace výrobní 
zakázky od přijmutí objednávky k předání finálního produktu zákazníkovi. Dále 
pomocí diagramu příčin a následků jsem se snažila zjistit, jaké faktory mohou negativně 
ovlivnit výrobní proces. Poslední část analýzy je věnována představení konkrétních 
materiálů a procesům jejich vyskladnění.  
Z obrázků uvedených v předchozí kapitole je patrné, že vyskladnění materiálu 
aktuálním způsobem není optimální. Rozměry materiálů přesahují délky vozíků a délky 
europalet, které jak už bylo zmíněno, nemají sloužit jako úložní prostor. Takové uložení 
materiálů je nebezpečné a často způsobuje poškození pracovních prostředků (roztržení 
pracovního oděvu, poškození pracovní obuvi). Ve výjimečných případech může dojít i 
k pracovním úrazům. Kvůli nevhodnému uložení vychystaného materiálu se jako další 
faktor způsobující negativní účinky projeví špatná ergonomie. Dalším nedostatkem je 
nepřehlednost materiálu na úložných prostorech. Kvůli tomu, že vychystaný materiál 
není správně označený, jednotlivé dílce nejsou uspořádané dle zakázek, je obtížné a 
časově náročné si najít aktuálně potřebný materiál.  
Snem každé výrobní společnosti je to, aby čas, který má k dispozici na realizaci 
výrobního procesu, byl využíván stoprocentní efektivitou. Pravdou ale je, že tato 
skutečnost je nedosažitelná. Neustále budou faktory, které zabraňují dělníkům v tom, 
abychom dokázali zabezpečit stoprocentní produktivitu. Ve vědomí toho stanoveným 
cílem by mělo být vyhledávání problémových oblastí a jejich následné vyřešení.  
Ve společnosti ABB s.r.o. se výroba uskutečňuje ve dvou směnách (počet směn je 
závislý na počtu zakázek, ale nejčastěji se jedná o dvousměnný provoz). Pracovní fond 
dělníka činí 8 h, tj. 480 min za směnu. Z tohoto času je nutné odečítat zákonně danou 
přestávku na stravu ve výši 30 min. Společnost ze zbylého času (450 min) zajistí pro 
zaměstnance 20 min na oddech. Ve výsledku to znamená, že dělníci společnosti mají 
celkem 430 min za směnu, 860 min denně na to, aby splnili svoje závazky vůči firmě a 
vyrobili stanovenou denní dávku. 
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Sledováním vyskladňovacích a výrobních procesů jsem dospěla k závěru, že kvůli 
nevhodnému vyskladnění vznikají velké časové ztráty, které pro firmu znamenají na 
jedné straně zbytečně vynaložené peníze a překážku k rozšíření produkčních možností 
na straně druhé. Čas věnován manipulaci může činit i cca. 230 min. V průměru za 
sledované výrobní úkoly manipulační doba je 161 min. Znamená to, že v každé směně 
dělníci více než dvě hodiny stráví hledáním, tříděním a manipulací materiálu, což je 
téměř 36% z celkově disponibilního času. Pokud k manipulační době připočítáme i 
dobu klidu a odečteme z celkového času (450 min), na výrobní operace nám zbyde 
necelých 60%, tj. 269 min na každou směnu.  
 
 
 
 
 
 
Graf. 1: Pracovní fond dělníka – aktuální. 
 
Cílem návrhové části bakalářské práce bude rozšíření pásma technologické doby. 
Zvýšení vlastního výrobního času na druhé straně znamená snížení činností 
nepřidávajících hodnotu a významnou úsporu nákladů.  
 
 
20 min 
(4%)
161 min 
(36%)
269 min
(60%)
Doba klidová Doba manipulační Doba technologická
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5  VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
Návrhová část bakalářské práce obsahuje návrh na zavedení nových manipulačních 
prostředků, které usnadní manipulaci s materiálem, vytvoří lepší pracovní podmínky a 
pomocí kterých bude možné eliminovat výrazné časové ztráty. Nákladové úspory budou 
vypočítány a zaznamenávány na základě časových úspor, které vznikají používáním 
nových vozíků. Do ekonomických přínosů dále bude započítána i úspora vznikající 
snížením velikosti potřebné plochy na vyskladnění.  
 
5.1   Základní informace a východiska pro řešení 
Časovou úsporou rozumíme čas, který se ušetří tím, že pracovníci nebudou dále trávit 
tolik času hledáním, tříděním a běžnou manipulací materiálů, jako předtím. Jedná se o 
časový rozdíl mezi aktuálním a novým způsobem manipulace. Vzniklé šetření bude 
vyčísleno vynásobením časové úspory částkou, kterou společnost vyplácí zaměstnanci 
na hodinu práce.  
Další výhodou investice, kterou můžeme zaznamenávat finančně, bude odstranění 
europalet z výrobní haly. Na nově pořízené vozíky se vleze víc materiálů a nezaberou 
tolik míst jako jejich předchůdci. Když velikost uspořené plochy vynásobíme částkou 
2000 Kč, což představuje nájem plochy za m2 ročně, získáme nákladovou úsporu na 
ploše. Je důležité si uvědomit, že i když tyto náklady se dají vyčíslit, jedná se o úsporu, 
kterou nelze skutečně uplatnit. Uspořená plocha může být využívána na další účely, 
například na rozšíření některé výrobní části, ale z ekonomického hlediska v případě 
nájmu se jedná o režijní náklad, který společnost musí uhradit vždy, nezávisle na 
efektivitě využití pronajímaných prostorů. 
Na výpočet nákladových úspor jsem potřebovala získat nejzákladnější informace o 
provozu, o nákladech připadajících na pracovníka a o nákladech připadajících na nájem 
výrobní plochy. Tyto informace obsahuje následující tabulka. 
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Tab. 2: Základní údaje pro výpočet. 
Počet dnů v roce   365 
Počet pracovních dnů v roce 251 
Počet směn v roce   502 
Počet pracovních hodin ve směně [h] 7, 5 
Počet pracovních hodin za rok [h] 3765 
Hodinová mzda pracovníka [Kč/h] 268 
Velikost výrobní plochy rozváděčů [m2] 5012 
Roční nájem plochy [Kč/m2]   2000 
 
Další nevyhnutně potřebná informace, která je základem výpočtu je odpověď na otázku, 
kolik rozváděčových polí má být smontováno během pracovní směny. Podle 
disponibilních výrobních kapacit denní výrobní dávka činí 10 ks rozváděčových polí.  
Jelikož existují různé typy rozváděčových polí a ze způsobu jejich sestavení můžeme 
rozlišit spoustu variant, nemůžeme říci, že odpověď na otázku přesně jaký typ a kolik 
kusů potřebujeme z daného materiálu je triviální. Pro zjednodušení výpočtu rozdíly 
mezi jednotlivými typy skříní nejsou zaznamenávány, neboť z hlediska manipulačních 
operací tyto údaje nejsou relevantní. Počet kusů pozorovaných materiálů, se kterými se 
manipuluje během jedné směny, byli zprůměrované. 
V následujících kapitolách bude popsáno, jaké finanční výhody plynou z pořízení 
nových manipulačních vozíků. Bude porovnána časová, prostorová a následně 
nákladová stránka starého a nového způsobu manipulace.  
Veškeré potřebné údaje a informace jsem získala pomocí oddělení Technologie. Při 
zjišťování časových hodnot trvání procesů byly využívány empirické metody, jako 
měření a pozorování. Předpokládané doby trvání procesů u nového způsobu manipulace 
byly stanovené na základě expertního odhadu. 
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5.2   Manipulační vozík pro přípojnice Cu 
Měděné přípojnice v rozváděčích zabezpečují pružné elektrické propojení. Obrázky o 
způsobu jejich aktuálního vyskladnění obsahuje kapitola 4.3.1.  
 
5.2.1   Aktuální způsob manipulace  
Na smontování 10 ks rozváděčových polí v každé směně potřebují dělníci manipulovat 
s 126 ks měděné pásoviny. Tyto dílce, rozložené na paletách se umísťují ve výrobní hale 
v poměru 1:3. Tento poměr se vztahuje na vzdálenost materiálu od místa vyskladnění 
k místu zpracování. Dle aktuálního stavu dvě třetiny, tj. 84 ks přípojnic se nachází  blíž 
k montážnímu pracovišti a jedna třetina, tj. 42 ks přípojnici se vyskladňuje dál od 
pracoviště. Zásadní otázkou je, kolik času trvá dělníkovi odejít od pracovního místa, 
najít si aktuálně potřebný materiál a dovézt ho zpět na místo spotřeby. V případě 
přípojnicích nacházejících se dál to trvá cca. 0,7 min, tj. 42 s a v případě přípojnicích 
nacházejících se blíž to činí cca. 0,5 min, tj. 30 s. Pokud vynásobíme tyto hodnoty 
počtem kusů a sečteme je, dostaneme výslednou hodnotu, kolik minut stráví dělník 
s manipulací měděné pásoviny. Činí to celkem 71,4 min, z čeho 29,4 min připadá na 
jednu třetinu Cu a 42 min na druhou třetinu Cu.  
Další otázkou je, jakou velkou plochu zabere vyskladnění 126 ks měděné pásoviny. Na 
umístění tohoto počtu kusů potřebujeme zhruba pět europalet. Jedna europaleta má 
rozměry 1200x800x144 mm a zabere plochu 0,96 m2. Jelikož se jedná o dlouhý 
materiál, jehož rozměry přesahují délky europalet, na jednu paletu počítáme 1,7 m2 
velkou plochu. Plocha s pěti paletami v tomhle případě zabere 8,5 m2. 
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Tab. 3: Přípojnice Cu - manipulační doba a úložní prostor bez manipulačních vozíků.  
 
 
 
 
 
5.2.2   Navržený způsob manipulace  
Společnost na manipulace přípojnicí plánuje pořídit 3 ks manipulačních vozíků, z nichž 
budou jenom 2 ks ve výrobní hale najednou. Tyto budou vychystané k montážní 
operaci. Třetí vozík se bude pohybovat v skladě, kde pracovníci skladu na ně 
vychystávají materiál k další zakázce. Denní spotřebovaná dávka mědi (126 ks) bude 
rozložena na třech manipulačních vozících.  
Při návrhu prototypů bylo potřebné si zohlednit a sladit rozměry vozíku s rozměry 
přípojnic. Manipulační vozík bude mít šířku 1 m a délku 2 m. Podle těchto údajů tři 
vozíky zaberou celkem 6 m2 velkou plochu. Jelikož ve výrobní hale budou vždy jenom 
dva vozíky najednou, při úspoře počítáme s 4 m2 velké plochy.  
Při odhadu, kolik času trvá práce s novými vozíky celkem, v prvním kroku musíme 
definovat druhy manipulace. První manipulační operace je posun vozíků ve výrobní 
hale. Odstranění europalet a rozměry nových vozíků dovolují, abychom je umístili 
vedle pracoviště, kde probíhá zapojení přípojnic. Znamená to, že dělníci dále nemusí 
odcházet od pracovního místa a hledat materiál na zpracování.  Na posun jednoho 
vozíku připočítáme 1,5 min. Manipulační doba celkem na tři vozíky bude činit 4,5 min. 
Do tohoto času není započítána doba, která uplyne pohybem vozíku ze skladových 
prostor do výrobní haly z tohoto důvodu, že tuto činnost realizuje pracovník skladu. 
Druhý manipulační operace, která se uskutečňuje, bude manipulace s materiálem. Na 
vytáhnutí jednoho kusu měděné pásoviny pracovníci budou potřebovat cca. 8 s. 
Vynásobením této hodnoty s počtem manipulovaných kusů nám vyjde 1008 s, tj. 16,8 
Počet Cu celkem / směna [ks] 126  
Počet Cu podle umístění (dál/blíž) [ks] 42  84  
Manipulační doba na jeden kus [min] 0,7  0,5  
Manipulační doba celkem podle umístění [min] 29,4  42  
Manipulační doba celkem [min] 71,4  
Plocha s palety [m2] 8,5  
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min na manipulaci s materiálem celkem. Při používání nových manipulačních vozíků 
nutný čas na manipulaci bude celkem 21,3 min. 
Tab. 4: Přípojnice Cu - manipulační doba a úložní prostor s manipulačními vozíky. 
 
 
 
 
 
5.2.3   Porovnání aktuálního a navrženého způsobu manipulace 
Z předchozích údajů je zřejmé, že zavedení nového způsobu manipulace bude finančně 
výhodnější. Zatím co aktuální způsob manipulace stojí společnosti každoročně 289 166 
Kč, náklady na nový způsob manipulace jsou odhadnuté jenom ve výši 89 192 Kč za 
rok. Tyto hodnoty byly získány součtem nákladů, které firma utrácí na zaplacení ročního 
nájmu 2000 Kč a na výplatě pracovníků, která činí 268 Kč na hodinu práce. Náklady 
na pracovní sílu za rok jsem vypočítala vynásobením hodinové mzdy pracovníka s 
počtem pracovních dnů a s počtem pracovních hodin strávených s manipulací během 
jednoho dne. Při výpočtu byla zohledněna i skutečnost, že s měděnou přípojnicí 
v průměru 70 % pracují dva pracovníci, kteří by namísto manipulačních operací mohli 
věnovat čas výrobním úkolům. Potřebný čas na manipulace se snížil o 50,1 min, což 
znamená nákladovou úsporu ve výši 190 974 Kč ročně. Velikost záběru plochy je menší 
o 4,5 m2, nákladově o 9 000 Kč / rok.  
 
 
Počet kusů Cu celkem / směna [ks]  126 
Počet vozíků [ks] 3 
Manipulační doba - 1 vozík [min] 1,5 
Manipulační doba - 3 vozíky [min] 4,5 
Manipulační doba - 1 ks Cu [s] 8 
Manipulační doba - 126 ks Cu [min] 16,8 
Manipulační doba celkem [min] 21,3 
Plocha s vozíky [m2] 4 
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Tab. 5: Přípojnice Cu - porovnání aktuálního a navrženého způsobu. 
 
 
 
 
5.3   Manipulační vozík pro nelakované plechové dílce 
Nelakované plechové dílce umožňují oddělení jednotlivých částí rozváděčů. Aktuální 
způsob vyskladnění je znázorněn na obrazech č. 15. a 16. (str. 52). 
 
5.3.1   Aktuální způsob manipulace 
Na zhotovení 10 ks rozváděčových polí je potřebné celkem 80 ks nelakovaných 
plechových dílců většího rozměru (oddělovacích mezistěn). Polovina, tj. 40 ks těchto 
dílců dle aktuálního stavu je vyskladněných na osmi paletách, které zaberou 7,68 m2 (8 
x 0,96 m2) plochy. Druhá polovina se vyskladňuje během pracovní směny. Nutný čas 
pochůzky, třídění a manipulace s materiálem činí celkem 11 min na jednu paletu. 
Znamená to, že během jedné pracovní směny pracovník stráví 176 min s manipulací. 
Tuto hodnotu výrazně zvýší nepřehlednost položeného materiálu na europaletách. 
 
Tab. 6: Nelakované plechové dílce - manipulační doba a úložní prostor bez manipulačních vozíků. 
Počet nelakovaných dílců za směnu [ks] 80 
Pochůzka [min] 3 
Třídění materiálu [min] 3 
Manipulace s materiálem [min] 5 
Manipulační doba celkem / paleta [min] 11 
Manipulační doba celkem na 16 palet [min] 176 
Plocha s palety [m2] 7,68 
 Aktuální Nový Úspora 
Velikost úložného prostoru [m2] 8,5 4 4,5 
Náklady na plochu / rok [Kč] 17 000 8 000 9 000 
Manipulační doba celkem / směna [min] 71,4 21,3 50,1 
Náklady na manipulace / rok [Kč] 272 166 81 192 190 974 
Náklady celkem na plochu a na manipulace [Kč] 289 166 89 192 199 974 
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5.3.2   Navržený způsob manipulace 
Z vozíků na manipulaci nelakovaných plechových dílců společnost plánuje nakoupit 4 
ks s velikostí 1 m x 2 m. V tomto případě záběr plochy s čtyřmi vozíky bude činit 
celkem 8 m2. Stejně, jako v případě měděné přípojnice jeden vozík bude určen pro 
proces vyskladnění. V tomto případě nebudeme počítat s úsporou místa. 
Prvním úkolem je odhadnout čas potřebný na manipulaci s nově pořízenými vozíky. 
Posun jednotlivých vozíků ve výrobním areálu bude trvat cca. 1,5 min/ks. Jelikož ze 
zmíněných vozíků budou v plném počtu čtyři, manipulační doba bude trvat 6 min za 
každou směnu. Na manipulaci s materiálem připočítáme 13 s/ks. Tolik sekund bude 
trvat dělníkovi vytáhnutí materiálu z vozíku a jeho vychystání k montáži. Manipulační 
doba s nelakovanými plechovými díly bude trvat celkem 17,3 min, neboť během 
pracovní směny spotřebovávají 80 ks těchto dílců. Celkový neproduktivní čas, který 
vzniká posunem manipulačních prostředků a běžnou manipulací podle expertního 
odhadu bude ve výši 23,3 min.  
Tab. 7: Nelakované plechové dílce - manipulační doba a úložní prostor s manipulačními vozíky. 
Počet nelakovaných plechových dílců celkem za směnu [ks] 80 
Počet vozíků [ks] 4 
Manipulační doba – 1 vozík [min] 1,5 
Manipulační doba – 4 vozíky [min] 6 
Manipulační doba – 1 ks [s] 13 
Manipulační doba – 80 ks [min] 17,3 
Manipulační doba celkem [min] 23,3 
Plocha s vozíky [m2]  6 
5.3.3   Porovnání aktuálního a navrženého způsobu manipulace 
Zavedení nových vozíků pro nelakované plechové dílce znamená snížení velikosti 
potřebné plochy na vychystání materiálu o 1,68 m2. Náklady na plochu se redukují o 
3 360 Kč, z hodnoty 15 360 Kč se zmírňují na částku 12 000 Kč. Manipulace s osmi 
paletami a s 80 ks materiálu toho času brání společnosti, aby využil 176 min z celkově 
disponibilních 450 min na činnosti přidávající hodnotu. Je zřejmé, že manipulační dobu 
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nelze zcela eliminovat, ale je možné v závažné výši snížit. Realizací investice se nám 
podaří zkrátit čas na manipulaci o 152,7 min. Z finančního hlediska časová úspora 
znamená míň výdajů o 342 319 Kč.  Odečtením odhadnutých budoucích nákladů 
(64 320 Kč) z aktuálně vynaložených peněžních prostředků (409 999 Kč) získáme 
v každém roce finanční úsporu ve výši 345 679 Kč. 
Tab. 8: Nelakované plechové dílce - porovnání aktuálního a navrženého způsobu. 
  Aktuální Nový Úspora 
Velikost úložného prostoru [m2] 7,68  6  1,68  
Náklady na plochu za rok [Kč] 15 360  12 000  3 360  
Manipulační doba celkem za směnu [min] 176  23,3 152,7  
Náklady na manipulace za rok [Kč] 394 639  52 320  342 319  
Náklady celkem na plochu a na manipulace [Kč]  409 999  64 320  345 679  
 
5.4   Manipulační vozík pro lakované plechové dílce 
Pod lakovanými plechovými díly chápeme dveře a vnější krytí rozváděčových polí. 
Obrázky aktuálního způsobu vyskladnění uvádí kapitola 4.3.2. 
 
5.4.1   Aktuální způsob manipulace 
V případě lakovaných plechových dílců je situace trochu jiná. Vyskladňovací způsob 
dveří a vnitřních krytí se liší od předchozích dvou tím, že europalety se nepoužívají jako 
úložní prostor. Na uložení materiálu ve výrobní hale slouží staré stojany (viz. Obr. 13.; 
Obr. 14. str. 52). Tyto stojany by bylo potřebné vyměnit z důvodu nevhodnosti na 
manipulační operace. Jelikož tyto stojany nemají kolečka a kvůli tomu musí stát na 
jednom místě, na manipulace jednotlivých dílců od vyskladňovacích míst k montáži je 
stále nutné používat europalety. Dalším problémem je nepřehlednost materiálu na 
aktuálních úložných prostorech. Kvůli tomu, že materiály nejsou rozloženy podle 
pořadí spotřeby dělníkům, abychom nalezli aktuálně potřebný materiál, je potřebné 
provádět třídění. Kolik minut trvá manipulace kvůli nepřehlednosti a třídění, 
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manipulace s europaletami a manipulace běžná, pod kterou rozumíme odebírání 
materiálu ze stojanu a umístění do správní polohy, čím může začít montáž, obsahuje 
následující tabulka (viz. Tab. 9). Tyto operace za účelem splnění směnné výrobní dávky 
10 kusů rozváděčových polí se opakují pětkrát za směnu.  
Tab. 9: Lakované plechové dílce - manipulační doba s aktuálními vozíky. 
Přehlednost [min] 3 
Třídění [min] 24 
Manipulace s paletami [min] 5 
Manipulace běžná [min] 15 
Manipulační doba celkem – 1x [min] 47 
Manipulační doba celkem – 5x [min] 235 
 
Z naměřených a poté zprůměrněných hodnot vyplývá, že celkem 235 min (víc než 50% 
z celkově disponibilního času během jedné směny) je věnováno manipulačním 
operacím v každé směně. Tato hodnota zahrnuje v sobě i skutečnost, že na některých 
operacích pracují dva pracovníci. Z finančního hlediska tento čas znamená pro 
společnost náklady ve výši 526 933 Kč.   
 
5.4.2   Navržený způsob manipulace 
Dodavatelem navrhované vozíky pro lakované plechové dílce budou vybaveny kolečky, 
které umožní jejich pohyb ve výrobní hale. Díky tomu bude možné odstranit veškeré 
operace s europaletami, což nám ušetří mnoho časů. Lepší přehlednost mezi 
jednotlivými dílci nám zabezpečují oddělovací hradítka, které ulehčí seřazení podle 
spotřeby a usnadní vysunutí materiálu.  
Podle předpokladu, časový úsek na manipulační operace prostřednictvím nových 
vozíků bude činit celkem 90 min za směnu. Z tohoto času na posun jednoho vozíku ve 
výrobní hale připadají 3 min, co jako ostatní položky musíme vynásobit pěti, jelikož 
během jedné směny dělníci budou manipulovat s pěti vozíky. Časové hodnoty potřebné 
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na vyhledávání a třídění materiálů se nám redukují na zanedbatelnou částku, tzn. 0 min. 
Jediná hodnota, která zůstane stejná je čas připočítán na běžnou manipulaci. Tato 
hodnota je nezávislá na typu používaných manipulačních prostředků.  
Tab. 10: Lakované plechové dílce - manipulační doba s navrženými vozíky. 
Přehlednost [min] 0 
Třídění [min] 0 
Manipulace bez palety [min] 3 
Manipulace běžná – vozík [min] 15 
Manipulační doba celkem – 1x [min] 18 
Manipulační doba celkem – 5x [min] 90 
 
5.4.3   Porovnání aktuálního a navrženého způsobu manipulace 
Časová úspora vzniklá inovováním činí 145 min za směnu. Z finančního hlediska se 
náklady snížili z částky 526 933 Kč na 201 804 Kč, což znamená nákladovou úsporu 
ve výši 325 129 Kč. 
Tab. 11: Lakované plechové dílce - porovnání aktuálního a navrženého způsobu. 
  Aktuální Nový Úspora 
Manipulační doba celkem za směnu [min]  235 90 145 
Náklady na manipulace za rok [Kč] 526 933 201 804 325 129 
 
V případě lakovaných plechových dílců nepočítáme s úsporou plochy, neboť v podstatě 
se jedná o výměnu starých stojanů na nové stojany schopné manipulace, jejichž rozměry 
se rovnají a zaberou stejně velký prostor. 
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6  PODMÍNKY REALIZACE A PŘÍNOSY 
Tato kapitola obsahuje informace o podmínkách, které mají být splněné při realizaci 
projektu pořízení nových manipulačních prostředků. Následně budou uvedené kromě 
ekonomických přínosů i přínosy neekonomické, které plynou z investice.  
6.1   Doba návratnosti investice 
Jednou z nejdůležitějších podmínek je doba návratnosti investovaných peněžních 
prostředků. Ve společnosti vedení přijme k realizaci pouze ty návrhy investicí, u 
kterých je možné vykázat návratnost do 2,5 roků.  
Podnik požádal o vytvoření návrhu nových manipulačních prostředků různých 
dodavatelů. Společnost zatím není rozhodnuta, u kterého dodavatele si nechá vyrobit 
nové vozíky. Aktuálně probíhá prototypové řízení, což znamená, že jednotlivé prototypy 
vozíků zatím nejsou zkompletované a zdokonalené. Z dodavatelů podnik vybírá toho, 
kdo bude schopen předložit nejlepší řešení se zohledněním veškerých požadavků 
společnosti, samozřejmě za akceptovatelné náklady. Aktuálně nabízené prototypy, které 
jsou zatím jenom v návrhové fázi, si můžete prohlédnout v přílohách (viz. Příloha 
4,5,6). 
Při výpočtu doby návratnosti jsem používala aktuální informace o cenách pořízení 
prvního modelu a o cenách ostatních vyrobených kusů. Náklady na první vozík budou 
výrazně vyšší, jelikož cena prototypu obsahuje i náklady na vývoj a zdokonalení 
navrhovaných kusů podle firemních požadavků.  
Doba návratnosti je dána poměrem investovaných finančních prostředků k nákladovým 
úsporám plynoucím z investicí. 
Doba návratnosti =
Počáteční investice
Průměrná roční úspora
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6.1.1   Doba návratnosti investice v případě měděných přípojnic 
Jak v kapitole 5.1 již bylo zmíněno, na účely manipulace s měděnou přípojnicí 
společnost plánuje nakoupit 3 ks manipulačních prostředků. Pořizovací cena prvního 
kusu bude 65 000 Kč. Ceny ostatních kusů jsou odhadnuté ve výši 50 000 Kč/ks. 
Pořízení těchto typů vozíků znamená pro firmu 165 000 Kč. Uspořené náklady činí 
celkem 199 974 Kč/rok. 
Doba návratnosti =  
165 000 Kč
199 974 Kč
= 𝟎, 𝟖𝟐𝟓𝟏 
Ze získané hodnoty vidíme, že investice se společnosti vrátí již v prvním roku, přesněji 
po 207 pracovních dnech.  
 
6.1.2   Doba návratnosti investice v případě nelakovaných plechových dílců 
Z vozíků, které budou sloužit na manipulaci nelakovaných plechových dílců, společnost 
pořídí o jeden víc jak v případě mědi, tzn. 4 ks. Náklady na pořízení prvního kusu jsou 
50 000 Kč, náklady na ostatní kusy jsou ve výši 40 000 Kč/ks. Celkové náklady na 
pořízení činí 170 000 Kč. Nákladové úspory byly předpokládané ve výši 345 679 
Kč/rok.  
Doba návratnosti =  
170 000 Kč
345 679 Kč
= 𝟎, 𝟒𝟗𝟏𝟖 
Investice společnosti se vyplatí, doba návratnosti je méně než 5 měsíců, konkrétně 123 
pracovních dní. 
 
6.1.3   Doba návratnosti investice v případě lakovaných plechových dílců 
V případě lakovaných plechových dílců hovoříme o výměně starých stojanů za nové 
stojany s kolečky schopných pohybu. Z těchto manipulačních prostředků společnost 
plánuje pořídit 30 ks. Je pravdou, že na splnění směnné výrobní dávky by stačilo daleko 
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míň, ale nakoupení tolika kusů by vyvolávalo lepší manipulační podmínky i ve 
skladových prostorech. Na přepravu materiálu by bylo možné využít přímo tyto 
prostředky a vyloučit europalety, jako zásadní manipulační prostředek. 
Cena prvního kusu z těchto vozíků se pohybuje kolem 40 000 Kč. Nákupní cena za 
každou další jednotku je 25 000 Kč. Investovaná částka do manipulačních vozíků pro 
tento typ materiálu bude celkem 765 000 Kč. Částka 325 129 Kč představuje finanční 
úsporu vzniklou během jedné směny z hlediska výrobních úkolů. 
Doba návratnosti =  
765 000 Kč
325 129 Kč
= 𝟐, 𝟑𝟓𝟑 
Investovaná částka se společnosti vrátí za 590 pracovních dnů, tj. za 2 roky a 88 dnů. 
Tento výpočet neobsahuje finanční výhody plynoucí z šetření práci skladových 
pracovníků. 
 
6.2    Vyskladňovací systém  
Ve společnosti ABB s.r.o. funguje 24 hodinový limit vyskladnění jednotlivých 
materiálů. Znamená to, že po dostavení k ruce skladového příkazu Výdej pracovníci 
skladu mají k dispozici 24 hodin na vychystání materiálů k montážním operacím.  
Podmínkou fungování navrhovaného způsobu manipulace je redukování tohoto 
časového limitu a kompletní inovace vyskladňovacího systému. 
V případě vozíků určených na manipulaci měděných přípojnic a nelakovaných 
plechových dílců bude možné aplikovat vymyšlený způsob manipulace pouze tehdy, 
pokud odebírání prázdných vozíků a následně vychystávání potřebným materiálem 
naložených vozíků bude probíhat právě v okamžiku spotřeby, během montážních 
činností. Současně navržený způsob manipulace předpokládá, že pracovník skladu 
během směny bude sledovat aktuální stav rozpracované výroby a zabezpečuje výměnu 
prázdných vozíků. Tento pohled na vyskladnění materiálu je nazván systém tahu. 
Zmíněný systém je založen na principu odebírání materiálů ze skladu právě včas (JIT). 
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Aplikací systému je možné snižovat mezioperační zásoby a tím samozřejmě snižovat 
velikost plochy potřebné na uložení materiálu. 
 
6.3   Školení pracovníků 
Aplikace nového vyskladňovacího systému v praxi vyžaduje ze strany vedoucích 
pracovníků pečlivé definování pracovních úkolů a určení zodpovědností. Tento krok je 
nezbytně nutný, pokud společnost chce, aby předpokládané ekonomické a 
neekonomické přínosy skutečně nastaly. Všem zainteresovaným stranám musí být 
jasné, jaké úkoly kdy mají provádět, co vyžaduje dostatečné školení pracovníků. Je 
důležité, aby pracovníci během získání určitých dovedností o nových vozících a jejich 
používání pochopili i to, že inovování procesů a změnové řízení slouží nejenom pro 
společnost na dosáhnutí vyššího obratu a zvýšení zisku, ale současně i na zlepšení 
pracovních podmínek.  
 
6.4   Celkové hodnocení a shrnutí přínosů investice 
Realizace jednotlivých investic přinese společnosti vysoký prospěch a to nejenom ve 
formě finančních úspor. Díky investici je možné také zkrátit průběžnou dobu výroby, 
snížit mezioperační zásoby a vylepšit pracovní podmínky.  
 
6.4.1   Shrnutí ekonomických přínosů 
Pátá kapitola bakalářské práce již obsahuje postup výpočtu finančních úspor plynoucích 
z realizaci investic do nových manipulačních prostředků, a také porovnání nákladové 
stránky aktuálního a navrženého způsobu manipulace. Z těchto výpočtů je zřejmé, že 
realizace projektu v případě všech třech vozíků přinese společnosti kladné výsledky.  
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Cílem vytvoření následujících grafů bylo porovnání vynaložených peněžních 
prostředků na manipulační operace, porovnání výši investovaných nákladů a srovnávání 
uspořených peněz v případě všech třech manipulačních prostředků. Na prvním grafu 
uvedené hodnoty představují částku, kolik firma aktuálně utrácí (červené sloupce) na 
manipulační operace v případě měděných přípojnic a v případě nelakovaných a 
lakovaných plechových dílců. Zelené sloupce ukazují částky, které by firma vynaložila 
v případě aplikace nového vyskladňovacího systému. Druhý, níže uvedený graf 
porovnává výši nákladových úspor s velikostí potřebné jednorázové investice. 
Graf. 2: Porovnání aktuálního a navrženého způsobu manipulace z hlediska ročních vynaložených 
nákladů. 
Graf. 3: Porovnání výši investic s nákladovými úspory plynoucí z investice. 
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Tyto jednoduché grafy mohou sloužit jako pomocný nástroj při rozhodování o investici.  
Odpověď na otázku, kterou investici realizovat prvně není úplně jednoduchá. Při výběru 
nejefektivnější varianty musíme sledovat víc důležitých faktorů, jako jsou například 
velikost investované částky, uspořené roční náklady a doba návratnosti investice. 
Společnost z hlediska manipulačních operací nejvíc peněž utrácí na lakované plechové 
dílce, to však neznamená, že investice do této oblasti přinesou nejvyšší peněžní úsporu. 
Uspořená částka bude nejvyšší v případě nelakovaných plechových dílců. Při 
rozhodování je nezbytně nutné brát v potaz i potřebnou výši jednorázově vynaložených 
peněžních prostředků a sladit s rozpočtem finančního útvaru společnosti, jestli je vůbec 
realizovatelné vynaložení větší peněžní částky v daném finančním období. 
 
6.4.2   Shrnutí neekonomických přínosů investice 
Kromě ekonomických přínosů existuje celá řada dalších příznivých vlivů, které plynou 
z realizací investic.  
Cílem návrhové části bakalářské práce bylo rozšíření pásma disponibilního času na 
výrobní operace. Zavedení nových manipulačních prostředků by napomáhalo 
k výraznému snížení manipulační doby, konkrétně o 26%. V rozporu s aktuálním 
způsobem, kde průměrná hodnota manipulační doby za sledovaných výrobních úkolů 
byla 161 min, zavedením nového způsobu manipulace se tato hodnota redukuje na 45 
min. Tato skutečnost v celkovém efektu znamená, že pokud z celkově disponibilního 
času jedné pracovní směny (450 min) odečteme dobu manipulace a dobu klidu (20 
min), na vykonávání vlastních výrobní činnost zůstane 385 min, co je o 116 min víc 
než podle současného stavu.  
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Inovování vyskladňovacího systému a odstranění europalet z výrobní haly znamená 
snížení mezioperačních zásob a uvolnění zatím používaných ploch. Tyto plochy bude 
možné využívat na rozšíření výrobní plochy, co může přispět ke zvýšení výrobních 
kapacit. 
Jelikož rozměry jednotlivých vozíků jsou v souladu s rozměry materiálů 
pravděpodobnost nastání pracovních úrazů a poškození ochranných pracovních 
pomůcek se významně sníží. Nové vozíky umožňují přehlednější a bezpečnější 
rozkládání materiálu, díky čemu se materiál nepoškodí. 
Co se tyče vybavení, nové manipulační prostředky budou vybaveny kolečky a s nápichy 
na vidle vysokozdvižných vozíků, které kromě manipulace ve výrobním areálu 
umožňují i venkovní, mimo objektovou přepravu. Toto vybavení je potřebné, jelikož 
skladové prostory jednotlivých materiálů se nachází od výrobní haly rozváděčů 
poměrně daleko. Navrhovaný prototyp obsahuje i ruční brzdu, což ulehčí práci 
s novými vozíky a je důležitá i z hlediska bezpečnosti práce.  
 
 
Graf. 4: Porovnání aktuálního a nového pracovního fondu po zavedení. 
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ZÁVĚR 
Krásou projektového řízení je neexistence konečného optimálního stavu. Svět kolem 
nás se neustále mění. Odborníci každodenně vymýšlejí nové přístupy a metody řízení, 
inovátoři nás neustále překvapují novými technickými vynálezy, z čehož vyplívá, že 
nikdy nemůžeme říci, že jsme dosáhli nejlepšího stavu. Vždycky je možné najít místo 
pro zlepšení. 
Organizačně bakalářské práce je rozdělená do třech částí. Teoretická část obsahuje 
základní pojmy související s logistikou, s materiálovými toky a štíhlým řízením. 
V analytické části jsem provedla analýzu průběhu zakázky, zjistila jsem, které jsou 
nejběžnější problémy společnosti, a následně jsem se zaměřila na konkrétní problém 
související s nedostatky aktuálních manipulačních prostředků a vlastním činnostem 
vyskladnění na konkrétní pracoviště. Poslední část byla zaměřená na optimalizaci 
materiálových toků pomocí nově navržených manipulačních prostředků. 
V rámci bakalářské práce jsem se snažila najít takové řešení na zvolenou problematiku, 
které v konečném efektu přispívá k udržení konkurenceschopnosti společnosti ABB 
s.r.o. na trhu energetiky a automatizace. Pokusila jsem se vytvořit návrh na zlepšení 
procesu vyskladnění tak, aby byl akceptovatelný pro obě dotknuté strany – jak pro 
výrobu, tak pro logistiku. Při vytvoření návrhu jsem brala na zřetel jednotlivé 
připomínky pracovníků. Doufám, že mnou vytvořený návrh bude ve společnosti uvítán, 
a tím přispěji k vyšší efektivitě společnosti. 
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